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La seguridad e higiene laboral ha sido una herramienta para las industria donde 
se han constituido técnicas aplicadas con el fin de eliminar riesgos que pueden causar 
accidentes  de trabajo. En tiempos remotos y en estados organizados existía un desprecio 
hacia el trabajo manual por tanto no se motivaban corrientes de defensa para preservar la 
salud del trabajador; al llegar la revolución industrial, en la que prima la idea de la 
mercantilización del trabajo y al surgir la maquina  de vapor, comienzan a multiplicarse los 
accidentes en las industrias y ha surgir un ejercito de lisiados que además de las desgracias 
personales conllevaran costos a la misma. 1A través de dicha evolución y hasta épocas muy 
cercanas en el tiempo imperaba la idea de que el trabajador al aceptar el empleo, aceptaba 
así mismo los riesgos que este traía consigo. 
 
En la actualidad todo buen empresario esta consciente de lo que representan los 
accidentes para su empresa (de ser una empresa riesgosa). Además, casi todos los países 
tienen incluido en su sistema de normas, un subsistema de seguridad e higiene que son de 
obligatorio cumplimiento. La International Stándar Organization ISO, tiene amplios 
subsistemas de normas de seguridad e higiene industrial, aplicables a todas las empresas del 
mundo. 
Actualmente en Nicaragua no existe control suficiente por parte de los 
organismos correspondientes (INSS, MITRAB), sobre las condiciones mínimas que deben 
cumplir las empresas; a pesar de que en el arto. 82 de la constitución de la república de 
Nicaragua, reconoce el derecho de los trabajadores, las condiciones de trabajo que garantice 
la integridad física, la salud, la higiene y la disminución  de los riesgos profesionales, para 




                                                          
1 Comité estatal del trabajo y seguridad social ,Metodología para la investigación  de los accidentes del 





En estos momentos existen en  Nicaragua dos documentos que sirven para 
regular la seguridad e higiene industrial: 
 
1.Ley N° 185.Codigo del trabajo de la república de  Nicaragua, primera Edición 
1997.El cual contiene: (Ver anexo1). 
 
• Titulo V De la higiene y seguridad ocupacional y de los riesgos 
profesionales. 
         
    Capitulo I De la higiene y seguridad ocupacional Arto. 100-108. 
    Capitulo II De los riesgos profesionales  Arto.109-129 
 
2. MITRAB, “Compendio de resoluciones y normativas en materia de higiene y 
seguridad en el trabajo”, Managua, Nicaragua 02 Dic. 1996 (Ver anexo1). 
 
En la actualidad el MITRAB, ha castigado con multas y hasta cierre a aquellas 
empresas que no cumplen con las normas de seguridad e higiene laboral que son impuestas 
por la misma institución; tales como: Prinel, Zona Franca, Niens Asings Internacional, 
ENEL, STI(Servicios técnicos de ingeniería), HAZAN(Empresa constructora). Por tal 
razón es conveniente no sólo capacitar a los empleados sino que también darles a conocer 
los riesgos y consecuencia que involucran el no utilizar los equipos de protección 
reglamentado por la empresa(en caso que ésta los asigne), según el puesto de trabajo. 
 
 El propósito del estudio consiste en revelar los factores que inciden en el 
bajo rendimiento de la productividad, los cuales pueden ser encontrados por los indicadores 
tales como: ruido, iluminación, stress térmico existente  en la fábrica, a demás de 
recomendar los sistemas adecuados de protección personal, la señalización dentro de la 
zona de trabajo, la realización de exámenes médicos preventivos. En resumen se trata de 
crear conciencia a la alta gerencia de crear mejores condiciones laborales a los empleados, 
y que a corto plazo dará resultados positivos, al aumentar su rendimiento laboral, por tanto 




 La empresa donde se realizó el estudio nació un 6 de Julio de 1935 en la 
Cuidad de León, bajo la razón social Blandón & Cia Ltda; iniciando operaciones un 15 de 
Marzo de 1936.Un 15 de Octubre de 1937 se disolvió y se constituyo a su vez una nueva 
sociedad, esta vez bajo la razón social P.A Blandón & Cia Ltda, con una nueva duración de 
8 años, un capital social de $ 18000 US, aportados en forma igualitaria por 4 socios. 
Posteriormente el 02 de Agosto de 1979 la procuraduría general de la justicia, confiscó a 
todos los socios de P.A Blandón & Cia Ltda, amparándose en el decreto No 3 emitido en 
Julio 1979 por la junta de Gobierno Nacional, trasladando a la corporación industrial del 
pueblo (COIP); todos los bienes muebles  e inmuebles, derechos y acciones de la misma 
empresa.2 
 
 Durante el tiempo que la empresa estuvo en manos de los trabajadores en el 
período comprendido 1979-1997, surgieron accidentes de trabajo tales como: accidentes 
por quemaduras, mala manipulación de sustancias químicas peligrosa, atrapamiento de 
máquinas, etc. Entre las posibles causas que derivaron los accidentes están: Sistemas 
manuales inadecuados, mala utilización de químicos debido a las condiciones 
climatológicas del país, faltan de señalización de los puestos de trabajo y en la planta en 
general; así como el reemplazo periódico de los trabajadores, dando como consecuencia la 
inexperiencia del personal por falta de capacitación e instrucción al nuevo sustituto del  
puesto de trabajo. 
 
  Hoy en día la empresa no cuenta con certeza de un registro confiable de los 
trabajadores lesionados; debido al traspaso de la empresa a sus originales dueños, los socios 
Blandón & Cia. Ltda, quienes compraran las acciones a los trabajadores y vendieran el 50% 
a la empresa Hondureña  de fósforo.  
 
 Por todo lo antes mencionado se hace necesario el desarrollo de técnicas 
organizadas  que controlen todos éstos tipos de riesgos, las cuales deben estar a cargo del 
departamento de “SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL”, cuya formación es el 
objetivo primordial de la fábrica de fósforos y cerillos Momotombo en estos momentos, el 
cual puede ser tomado como base el presente trabajo monográfico, comprendido en el  
periodo 1998-1999 realizado en el área de Producción de la fábrica. 
 
                                                          
2 Datos tomados del trabajo realizados por alumnos del INCAE, Estudio de factibilidad de la fábrica 












• Evaluar las condiciones existentes de seguridad e higiene industrial en el 
departamento de producción de la fábrica de fósforos y cerillos Momotombo en 
el periodo comprendido entre 1998-1999. 
 





• Determinar el índice de rotación de personal en la fabrica, en el período 
comprendido entre 1998 y 1999. 
 
• Realizar una propuesta de organización para el área de seguridad e higiene 
industrial. . 
 
• Elaborar el análisis y descripción de los puestos de trabajo, incluyendo sus 
riesgos potenciales y posibles causas de accidentes. 
 
• Medir los niveles de ruido, iluminación, stress térmico, existentes en los puestos 
de trabajo. 
 
• Recomendar y/o facilitar para la formulación de mecanismos y normas técnicas, 
los parámetros y medidas especificas tanto para: contaminantes químicos, 
exámenes médicos preventivos, la prevención de incendios, señalización de 
seguridad, equipos de protección personal, que contribuyan a crear condiciones 






GENERALIDADES SOBRE AREA DE RECURSOS HUMANOS COMO AREA 
DISCIPLINARIA DE LA SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
 
 Los aspectos tratados por el área de recursos humanos(A.R.H) se refieren a una 
multiplicidad enorme de campo del conocimiento: por ejemplo en el departamento de 
seguridad industrial  nos referimos al cambio organizacional cambio de servicio social, 
satisfacción en el trabajo, de salarios y obligaciones sociales, incendios y accidentes, de 
interpretación de las leyes que amparan al trabajador, eficiencia y eficacia, de 
responsabilidad al nivel de servicio etc.3 
 Todo lo antes mencionado en el A.R.H se refiere tanto a aspectos internos de la 
organización, como aspectos externos o ambientales. 
 
1.1 OBJETIVOS ARH DIRIJIDOS A LA SEGURIDAD E HIGIENE DEL  
TRABAJO. 
 
La administración de recursos humanos consiste en la planeación, en la 
organización, en el desarrollo y en la coordinación y control de técnicas capaces de 
promover el desempeño eficiente del personal, a la vez que la organización representa el 
medio que permite a las personas que colaboran en ella, así como crear las condiciones 
aceptables del medio de trabajo para alcanzar los objetivos individuales relacionados 
directa o indirectamente con el trabajo.4 
Entre los principales objetivos de la higiene del trabajo según Baptista: 5 
• Mantenimiento de la salud de los trabajadores y aumento de la productividad, por 
medio del control del ambiente de trabajo. 
• La educación de los operarios jefes, capataces, gerentes, etc. Que indiquen los peligros 
existentes y señalen como evitarlos. 
• La capacitación y entrenamiento en los nuevos procesos o materiales que deben ser 
utilizados 
                                                          
3 Chiavenato Idalberto, Administración de Recursos Humanos,Editorial Mc Graw-Hill, México 1988, Pag 121 
4 Chiavenato Idalberto,Pág.139 
5 Hilton Baptista, Higiene e Seguranca to trabalho8Rio, Servicio Nacional de aprendizagem Industrial, 







1.2 LA ROTACIÓN DE PERSONAL COMO FACTOR INFLUYENTE EN 
DISMINUCIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD Y ACCIDENTES 
POTENCIALES. 
 
El término de rotación de recursos humanos es comúnmente utilizado para definir el  
volumen de personas  que ingresan y salen de una organización y su medio ambiente. 
 
 En una organización como un sistema abierto se caracteriza por el incesante flujo de 
recursos humanos que se necesita para poder desarrollar sus operaciones y generar 
resultados.  
 






                  RETROALIMENTACIÓN  
                                                                                 
       MEDIO 




 Tal como se muestra en la figura 1, la organización, así como importan recursos y 
energía del ambiente externo en forma de materia prima, equipo, préstamos, tecnología, ect, 
también importa al personal donde son adiestrados y transformados dentro de la empresa o 
sea, que dentro de las mismas aprenden a realizar sus funciones y adquieren experiencia, 
además  se demuestra la “Exportación” del agente humano que se da como todo flujo de 
entrada o salida del personal, a esto se le da el nombre de rotación de personal. 6 
                                                          
6 Chiavenato Idalberto, Administración de Recursos Humanos,  










En cualquier empresa pareciera saludable un pequeño volumen de entrada y 
salida de recursos humanos por diferentes motivos: 
 
• Cuando las entradas son mayores que las salidas: Se realizan con la intención de 
incentivar las operaciones y ampliar los resultados. 
• Cuando las salidas son mayores que las entradas: Se realiza con la intención de 
disminuir el exceso de personal, cuando se hace imprescindible su labor, de esa manera 
se reducen los costos. 
 
Algunas veces la rotación escapa del control de la organización, cuando las 
desvinculaciones efectuadas por iniciativa de los empleados aumentan sustancialmente de 
volumen. 
 
Una empresa debe preocuparse en mantener un equilibrio en entradas y salidas de 
manera constante;  estos mecanismos de control  reciben el nombre de Retroalimentación. 
Además debe poseer un conjunto de procedimientos adecuados para reclutar y seleccionar 
candidatos potenciales calificados y capaces de ocupar cargos dentro de la organización. 
 
1.2.1 Indice de rotación de personal. 
 
Generalmente la rotación de personal se expresa a través de una relación porcentual  
entre las admisiones y las desvinculaciones con relación al número medio de participantes 
de una organización, en el transcurso de cierto período de tiempo. 
 
 Para calcular el índice de rotación del personal se debe de contar con el volumen de 
entradas y salidas del personal en relación con los recursos disponibles en ciertas áreas de 
la empresa, dentro de un cierto período de tiempo y en términos de porcentajes.7 
    
 
 
                                                          
7 Chiavenato Idalberto, Administración de Recursos Humanos,  






       A + D    x 100 
INDICE DE ROTACIÓN DE PERSONAL =                 2 
       EM 
A   =  Admisiones de personal en el área de trabajo dentro del período(entradas) 
 
D   =  Desvinculación de personal (tanto por iniciativa de la empresa como por iniciativa de  
         los empleados) en el área considerada dentro del período considerado(salidas). 
 
EM = Efectivo medio del área considerada dentro del período considerado, puede ser 
obtenido por la suma de los efectivos existentes al comienzo y al final del período dividido 
por dos. 
 
EM1 = Cantidad de personal con la cual iniciaron operaciones (Enero 1998). 
 







1.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL SIMPLE CON LA FUNCIÓN DE    
RECURSOS HUMANOS EN NIVEL EJECUTIVO. 
 
En algunas organizaciones, el órgano de ARH está situado a un nivel decisorio. En  
el caso de fábrica de Fósforos y Cerillos Momotombo, el órgano de Recursos Humanos, se 
encuentra también a un nivel decisorio, dado que su colocación en la estructura 
organizacional de la fábrica corresponde a un nivel jerárquico de dirección( Ver Figura 2). 
Como se observa en la estructura organizacional de la fábrica el gerente administrativo 
además de realizar sus funciones asume las correspondencias funcionales al ARH. 
 
Figura 2.  ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL ACTUAL DE LA FÁBRICA DE 






























































































1.4 ORGANIZACIÓN DE SEGURIDAD EN EL ÁREA DE RECURSOS 
HUMANOS. 
 
Cada vez es mayor el número de empresas que establecen sus propios servicios de  
seguridad, pero muchos no obtienen buenos resultados y aún fracasan, porque no están 
apoyados en directrices básicas delineadas y comprendidas por la dirección de la empresa o 
porque no establecieron bien las normas y procedimientos que ponen en práctica la 
prevención de accidentes y el control de los resultados . 
 
 Dicha organización parte del principio que la prevención de accidentes es alcanzada 
por la aplicación de medidas de seguridad adecuadas y que solo pueden aplicarse 
acertadamente con un trabajo de equipo.8 (Ver Figura 3) 
 
1.4.1 Plan de seguridad. 
 
a) La seguridad es una responsabilidad de línea y una función de Staff. 
 
b) La seguridad no debe quedar restringida solamente al área de producción de una 
empresa, sino que deben ofrecer seguridad a todas aquellas áreas que ofrezcan 
riesgos cuyas implicaciones afecten la empresa. 
 
c) La seguridad dentro de la empresa debe enfocarse: En el entrenamiento, 
formación de operarios, control para cumplimiento de normas de Seguridad, 
simulación de accidentes, revisión periódica de los equipos contra incendios, 
utilización de los Equipos de Protección Personal (anteojos de seguridad, 
guantes, orejeras, tapones de oídos, etc.) (Ver anexo 2). 
                                                          
8 Chiavenato Idalberto, Administración de Recursos Humanos,  








Teóricamente no existe un modelo estándar para la creación de un departamento de 
Seguridad e Higiene Industrial, por el contrario este estará en dependencia de las 
condiciones de trabajo, el ramo de actividades, el tamaño de la empresa, el apoyo activo 
que se obtenga de por parte de la gerencia que comprenderá: el mantenimiento de 
programas de Seguridad, reuniones periódicas para evaluar las condiciones encontradas por 
los supervisores, mejoras de las condiciones laborales, instrucciones de seguridad a los 
nuevos empleados, establecimiento de responsabilidades para todos los jefes de línea con 
respecto a la seguridad de del personal a su cargo, esto se hace partiendo del concepto que 
la seguridad es una responsabilidad de línea y una función de staff. 
 
 
 A lo largo de todo el trabajo se presentara una serie de formatos y conocimientos 
teóricos de los aspectos claves para la creación del departamento, normas y reglas de 
Seguridad e Higiene Industrial que podrán ser retomadas y adaptadas a las condiciones de 



































                                                          
9 Chiavenato Idalberto, Administración de Recursos Humanos,  
   Editorial  Mc Graw Hill, México 1988, pág. 430. 
 
Organización de seguridad 
 Organización vertical con acceso directo a todos los niveles jerárquicos. Desarrollo, orientación y fiscalización de la
seguridad  según el programa de empresa y de acuerdo con las leyes vigentes. Preparación de estadísticas; estudios de casos de
accidentes; inspección de seguridad. recomendaciones de medidas para mejorar las condiciones de trabajo y desarrollo del espíritu
de seguridad 
ADMINISTRACIÓN: 
• Responsabilidad Total para la 
seguridad del trabajo. 
• Delegación de Responsabilidad a los 
miembros de la firma. 
• Aprobación de las directivas generales 
de seguridad 
• Apoyo para el desenvolvimiento 
satisfactorio del servicio. 
• Participación activa en el programa. 
SUPERVISIÓN 
• Responsabilidad por la 
seguridad de los sectores y 
personas subordinadas. 
• Exigencias sobre el 
cumplimiento de las 
normas establecidas. 
• Contacto con la 
administración para 
soluciones de problemas de 
seguridad 
• Participación activa en el 
programa. 
• Entrenamiento de los 
subordinados y corrección 
MITRAB 
• Ente regulador 
que coordina y 
supervisa las 
condiciones 




• Obediencia a las 
normas de 
seguridad. 
• Comunicación de 
las condiciones 
inseguras. 
• Uso correcto del 
equipo individual y 
de protección. 
• Colaboración en el 







1.5 IDENTIFICACIÓN DE LAS CAUSAS DE LOS ACCIDENTES. 
 
Los accidentes se deben: a actos y  condiciones inseguras, que generalmente se 
deben a fallas  humanas. Sin embargo existen otras causas que involucra el agente del 
accidente y el factor personal y seguridad.10  
 
a) El agente: Objeto o sustancia (la máquina, el local o el equipo, que carecen de 
resguardos), directamente relacionados con la lesión como la prensa, la mesa, 
atrapamiento por máquina. 
 
b) La parte del agente: Es aquella que está estrechamente asociada o relacionada con la 
lesión. 
 
c) La condición (física o mecánica) Insegura: Es la condición física o mecánica existente 
en el local, en la máquina, en el equipo de instalación que conllevan indirectamente a 
provocar un accidente por ejemplo: máquinas sin resguardo de protección, instalaciones 
eléctricas desmechadas, iluminación deficiente o inadecuada. 
 
d) Tipo de accidente: Forma o modo de contacto entre el agente y el accidentado. 
 
e) Acto Inseguro: Es la violación del procedimiento, dejar de usar el equipo de protección 
individual, conversar, distraerse durante el trabajo, fumar en áreas que está prohibida, 
lubricar la maquina cuando está en movimiento. 
 
f) Factor Personal de inseguridad: Es la deficiencia o alteración mental, psíquica o física 
(accidental o permanente) que permite el acto inseguro. Son problemas como la visión 
defectuosa, la fatiga, o la intoxicación, problemas del hogar, desconocimiento de las 




                                                          






GENERALIDADES SOBRE HIGIENE INDUSTRIAL 
 
 La higiene del trabajo tiene como objetivo lograr un ambiente de trabajo que reúna 
las máximas condiciones de salud para los trabajadores, es decir, una atmósfera sana, 
adecuada, iluminación, temperatura climatizada y nivel ruidoso aceptable, con condiciones 







 Se define como ruido todo aquel sonido, que por su intensidad, composición 
espectral u otras causas, es no deseado o puede originar daños a la salud, los cuales nuestros 




 Ruido Tonal: Es aquel cuyo espectro presenta tonos audibles discretos, es decir que 
el nivel de presión sonora determinado en los medios geométricos de los tercios de octava, 
es superior a los 10 db al nivel de la presión sonora de la banda de octava continua. 
  
 Ruido de Fondo: Ruido que se encuentra superpuesto o interfiere con la medida de 
la señal deseada. 
 
 Ruido Constante: Ruido cuyo nivel de presión sonora no fluctúa significativamente 
durante el período de observación, es decir, los niveles determinados según la respuesta 
lenta del Sonómetro varían en mas de 5 db en 8 horas laborales.  
 
Ruido No Constante: Ruido cuyo nivel de presión sonora fluctúa significativamente 
durante el período de observación, es decir, los niveles determinados según la respuesta 





Ruido Intermitente: Ruido cuyo nivel disminuye repentinamente hasta el nivel de 
ruido de fondo varias veces durante el período de observación, el tiempo durante el cual se 
mantiene a un nivel superior al del ruido de fondo es de 1 segundo más. 
 
 Ruido de Impulso: Ruido que fluctúa en una razón extremadamente grande en 
tiempos menores de 1 segundo por ejemplo. (Ver Tabla 1) 
 
 
 2.1.3  Métodos de Medición 
 
 La unidad con que se mida el ruido es el decibelio, la cual es una unidad que 
expresa la intensidad del ruido. El aparato con el que es medido es el decibelimetro, 
haciendo uso de este se puede tener conocimiento si el nivel de ruido está o no 
perjudicando a la persona en el puesto. 
 
 A través de las investigaciones se ha establecido un nivel de ruido permisible, el 
cual es estándar y debajo de él las personas no corren el riesgo de que sus órganos auditivos 
puedan ser dañados. Este nivel estándar es de 85 DB.11  
 
 Las zonas con niveles superiores de 85 D.B deben considerarse con riesgo de la 
pérdida auditiva del trabajador  y debe indicarse con señales de seguridad. 
 
 Un ambiente ruidoso puede producir sordera, aumento de la velocidad  de la 
circulación de la sangre, presión alta; contracción y tensión muscular, visión borrosa, 
irritabilidad, cansancio, disminución del rendimiento físico, intelectual y falta de 
concentración. 
 
                                                          
11 Grimaldi – Simonds, “La seguridad Industrial” 
    Su  Administración 1991. Pág. 430 






TABLA 1                 Niveles máximos recomendados de ruido 




Todos los puestos y lugares de trabajo. 85 
Ejecución de operaciones manuales con comunicación acústica, 
tales como la dirección de la máquina e instalaciones móviles. 
80 
Ejecución de operaciones manuales sin operación intermedias, 
tales como el equipamiento  y el servicio de las máquinas, labores 
microscópicas en electrónica, la mecánica de precisión y la óptica, 
sin medios ópticos auxiliares (lupa, microscopio).  
75 
Solución de tareas cotidianas relativas a la actividad intelectual 
con requisitos constantes de comunicación con un público 
variable, ejecución de procesos motores, donde existen 
operaciones intermedias, tales como labores administrativas; 
atención a los clientes y servicios de consulta; perforación y 
verificación en los centros de calculo; labores de microscopía con 
medios ópticos auxiliares.(lupas, microscopio) 
70 
Solución de tareas complejas cumpliendo requisitos relativos a la 
actividad intelectual y requisitos relativos a la recepción y 
procesamiento de la información acústica, tales como la 
observación de la pizarra de distribución; el servicio telefónico y 
la telegrafía; el servicio de despacho; operación de computadoras; 
búsqueda de defectos en equipos electrónicos; dibujo técnico; 
tareas de diseño. 
65 
Solución de tareas complejas cumpliendo requisitos relativos a 
actividades intelectuales; tales como la actividad de traducción, 
programación trabajo en laboratorios docentes e investigativos. 
60 
Trabajo creador, cumplimentando requisitos relativos a la 
recepción y el procesamiento de la información acústica. Tal 
como impartir clases, actividad médica; ración de lenguajes 
programados. 
50 







 La iluminación es uno de los factores más importantes en un centro de trabajo, la 
adecuada iluminación permite al trabajador realizar su labor en un ambiente seguro y 
confortable, el exceso o escasez de esta forma de energía radiante expone a un accidente de 
trabajo o a la presentación de una patología ocular en el trabajador. 
 
2.2.1 Iluminación natural. 
 
 Una buena iluminación natural se puede conseguir con una correcta distribución de 
las ventanas, lucernarios y otras aberturas, por donde penetra la luz solar al local de trabajo. 
(ver anexo 5) 
 
 Para el correcto aprovechamiento de la iluminación natural es necesario que: 
 
(a) La luz se proyecte uniformemente sobre la superficie del puesto de trabajo. 
 
(b) Las ventanas, claraboyas y lucernarios tengan los accesorios reguladores 
correspondientes, para evitar el deslumbramiento y excesivo flujo de luz. 
 
(c) Se utilicen al máximo las peculiaridades reflectoras de la paredes y techos. 
 
(d) Se ubiquen los puestos de tal manera que la luz se proyecte en la parte izquierda  del 
obrero. 
 
(e) Las ventanas están distribuidas uniformemente. 
 
(f) Se realizará una limpieza periódica y la renovación en caso necesario de superficies 






2.2.2 Iluminación artificial. 
 
 Se deberá disponer siempre de una iluminación artificial que garantice los niveles 
establecidos en caso de hacerse insuficiente la iluminación natural durante el día y en 
turnos de trabajo nocturno. 
 
 La iluminación artificial consiste en dos sistemas  
 
a) Iluminación General. 
b) Iluminación Suplementaria. 
 
A. Iluminación general: Es aquella que abarca todo el local de trabajo. Cuando es un 
local de trabajo es necesario utilizar simultáneamente los sistemas de iluminación 
General y suplementaria; el primero no deberá ser al 10% del segundo, por ejemplo. 
(Ver. Tabla 2) 
 
B. Iluminación suplementaria: Proporciona una intensidad relativamente alta, en puntos 
específicos de trabajo que así lo requieran, mediante un alumbrado directo usado en 
combinación con la iluminación general, por ejemplo. (Ver Tabla 2) 
 
2.2.3 Iluminación de emergencia 
 
 Los centros de trabajos que laboren en turnos nocturnos, con varios talleres o que 
tengan mas de un piso, tendrán una iluminación de emergencias en las escaleras más 
importantes, en las salidas de los lugares de trabajo, por ejemplo. (Ver Tabla 3) 
 
Además, deberá instalar  la  iluminación de emergencia en las máquinas  y equipos 
cuya  interrupción pudiera ocasionar: 
 
a) Explosión,  incendio e intoxicación del personal. 
b) Afectación  prolongada  de los  procesos  tecnológicos que pueden provocar daños 





c) Afectación del trabajo en los servicios auxiliares de la   producción  que  
obligatoriamente  tengan que mantenerse en operación. 
d) Peligros de traumatismo en los lugares a pacientes  en  las salas de operaciones  y 
cuerpos de guardia. 
 
La iluminación de emergencias será capaz de producir  y mantener por lo menos 
durante 1h, un nivel de iluminación mínimo de 5 lx. Su fuente de energía será 
independiente de las instalaciones de iluminación general. 
 
TABLA 2            Niveles mínimos de iluminación de los planos de trabajo 
Iluminación (lx) Características del trabajo visual 
según el tamaño menor del objeto de 
diferenciación. 
Contraste del 
objeto con el fondo General + 
suplementaria 
General 






























Observación General del desarrollo de 
producción o estado de los equipos. 
  150 
Trabajo en almacenes con objetos 
grandes y materiales a granel. 
  100 






TABLA 3 Niveles mínimos de iluminación para lugares de paso o permanencia sin 
esfuerzo visual. 
Denominación Iluminación (lx) 
Comedores 100 
Duchas, taquilleros, servicios sanitarios 100 
Escaleras, pasillos 50 
Corredores, patios, galerías. 20 
Fuente: Norma Cubana 19-01-11:81, Iluminación, requisitos generales higiénicos, 
sanitarios 
 
2.2.4 Métodos de medición 
 
 La unidad de medición de la iluminación es el lux(lx), que es la intensidad de 
iluminación de área con una superficie de 1 m2, sobre lo cual distribuye uniformemente el 
flujo luminoso equivalente a un lumex. El lux sirve para la valoración cualitativa de la 
iluminación. Cuanto mayor cantidad de lux se proyecte en una superficie determinada 
mayor será el nivel de iluminación. 
 
 El nivel eficiente de iluminación en los puestos de trabajo, incrementa la 
productividad y calidad del producto terminado, y reduce los accidentes. 
 
 El nivel de iluminación tiene gran importancia durante la realización de un trabajo 
de alta precisión que requiere gran esfuerzo ocular. 
 
 Durante el cumplimiento de un trabajo que no requiere esfuerzos oculares, la 
suficiente iluminación también influye negativamente; los movimientos del trabajador son 
lentos, se fatiga con rapidez, se reduce la atención y todo esto puede provocar accidentes, 
por ejemplo. (Ver Tabla 4) 
 
 El medio de medición empleado es la determinación de los valores de iluminación 
en locales y puestos de trabajo es el luxometro,  utilizándose preferentemente aquellos en 









TABLA 4 Niveles mínimos de iluminación en otros locales. 
Denominación Iluminación (lx) 
Proyectos y diseños 500 
Mecanografía y contaduría. 400 
Gabinetes y oficinas 300 
Operaciones Bancarias y correos 300 
Archivos 300 
Gabinetes para Dibujo Técnico 500 
Aulas, auditorios 300 
Laboratorios, Escolares 300 
Oficinas de profesores 200 
Salas de lecturas en Biblioteca 300 






















 El nivel de iluminación en un grado determinado depende del color de máquinas, 
herramientas, paredes, techos, suelos, elementos de las construcciones, etc.; por tal razón es 
importante seleccionar adecuadamente los colores que se utilizarán, para no ocasionar el 
deslumbramiento de los obreros. 
 
 Con el objetivo de mejorar la iluminación, las paredes de los locales estarán 
pintadas de colores con un coeficiente de reflexión entre 0.50 y 0.65; los techos se pintarán 






 El requisito esencial en la ventilación es reemplazar el aire de la zona, diluyendo los 
posibles contaminantes ambientales en una proporción aceptable, para prevenir que los 
gases tóxicos de la atmósfera de trabajo no alcancen la zona de respiración del trabajador; 
además de realizar la renovación del aire sobrecalentado por uno fresco que provenga del 




 Generalmente, se utilizan dos tipos de ventilación en los centros de trabajo para 
mantener la atmósfera en las mejores condiciones de pureza y calidad: uno es la ventilación 
natural, y el otro es la ventilación artificial. 
 
a) Ventilación natural: Consiste en la renovación del aire en los locales de trabajo a través 
de las aberturas comunes de toda edificación (puertas, ventanas, claraboyas, lucernarios, 
etc.) a condición que se pueda utilizar la fuerza del viento. 
 
 
                                                          





b) Ventilación artificial: Consiste en la renovación del aire viciado, utilizando medios 
mecánicos, principalmente los ventiladores. 
 
 Los sistemas de ventilación artificial pueden ser forzados por aspiración, por propulsión o 
ambos métodos a la vez, por ejemplo. (Ver. Tabla 6) 
 
2.3.1.2 Mediciones bajo condiciones  normales de trabajo. 
 
- Días soleados con cielo despejado. 
- Días normales de producción. 






 Se define como energía en transmisión de un cuerpo a otro solamente a una 
diferencia de temperatura debido a la diferencia entre cuerpos o sistemas.13  
 
2.3.2.2 Transmisión del calor. 
 
(a) Calor producido por los ocupantes: El calor generado por las personas en estado de 
reposo es de 60 kcal/h, se observa que donde hay muchas personas juntas, la cantidad 
de calor que ellas generan es considerable, por ejemplo. (Ver Tabla 7)  
 
(b) Calor procedente de aparato eléctrico:  Los motores eléctricos y otros aparatos se 
calientan al usarlos y, por consiguiente caldean la atmósfera. Además, la energía del 
motor se convertirá directa o indirectamente en calor, por ejemplo. (Ver. Tabla 8) 
El calor producido por otros aparatos electrónicos incluye lámparas, es de 0.86 kcal/h. 
 
                                                          






(c) Radiación solar: Las temperaturas se elevan considerablemente por la radiación solar 
transmitida a través de las ventanas, paredes, y tejados. A pleno sol las casas expuestas 
a las radiaciones pueden elevar su temperatura a más de 33º C sobre el ambiente. Parte 
de ese calor volverá a la atmósfera, pero  parte penetrará en el interior de las paredes. 
La  cantidad de calor radiado y absorbido por las paredes de los inmuebles variaran 
según su color. Las superficies de color oscuro absorben más calor que aquellos de 
colores claros, por ejemplo. (Ver Tabla 9 y 10) 
 




 La palabra estrés térmico debido al calor significa: la agresión que se ejerce sobre la 
persona al estar expuesta a temperaturas, humedad, y velocidad del aire, define para cada 
persona una respuesta distinta en grados variables según el momento. Así, a unos solamente 
les produce una molestia o una falta de confort, mientras que a otros puede resultarles 
intolerables con una manifestación concreta en la variación de su nivel de salud (trastornos 
dérmicos, golpes de calor, deshidratación; ect,  por ejemplo. (Ver tabla 11) 
 
2.3.3.2 Medidas preventivas contra el stress térmico. 
 
 Según los casos específicos del puesto de trabajo se podrán aplicar determinadas 
medidas que alivien la agresión térmica sobre las personas. Estas medidas se podrán aplicar 
sobre tres aspectos:  
 
a) Sobre el foco de calor: Es difícil aplicarle medidas, puesto que es el principal causante 
del problema que puede no ser reducidos por los medios humanos, a menos de cesar en 
las actividades en esos ambientes térmicos, sin embargo pueden adoptarse las siguientes 
medidas: 
- Aplicar sistemas de ventilación que contrarresten las condiciones agresivas 
de       las altas temperaturas. 
-   No exponer la persona a dicho agente hasta que esté dentro del margen de                  









- Apantallamiento de la fuente (toldos para rayos solares). 
- Provocar corrientes de aire no superiores a 10 m/s. 
- Pinturas Especiales. 
 
c) Sobre la persona: 
 
- Aclimatación (Siempre que sea posible). 
- Cabinas climatizadas (salas de control, salas de maquina). 
- Limitar la exposición dar tiempo de recuperación. 
- Reducir los tiempos de trabajo (Disminución del metabolismo) 
- Suministro de agua y sales. 








TABLA 5 Coeficiente de reflexión de algunos colores. 
Color Coeficiente de Reflexión 
Blanco 0.75 a 0.85 
Beige 0.62 a 0.70 
Amarillo Claro 0.60 a 0.70 
Amarillo Oscuro 0.50 a 0.60 
Rojo Claro 0.40 a 0.50 
Rojo Oscuro 0.15 a 0.30 
Verde Claro 0.45 a 0.65  
Verde Oscuro 0.05 a 0.30 
Azul Claro 0.40 a 0.60 
Azul Oscuro 0.05 a 0.20 
Azul Cobalto 0.15 
Pardo 0.12 a 0.25 
Gris Claro 0.40 a 0.60 
Gris Oscuro 0.15 a 0.25 
Negro 0.01 
Marrón Claro 0.30 a 0.40 
Marrón Oscuro 0.10 a 0.20 
Rosado 0.45 a 0.55 









TABLA  6                           Renovaciones de aire por hora 
Naturaleza del Local Renovaciones de Aire a la Hora* 
Bancos 2 – 4 
Bares de Hoteles 4 – 6 
Café y Bares de Café 10 – 12 
Cantinas 4 – 6 
Cines*** 10 – 15 
Cocinas Domesticas 15 – 20 
Despachos 4 – 6 
Fábricas en General 6 – 10 
Fundiciones 20 – 30 
Garajes 6 – 8  
Camarotes de Buques 10 – 20 
Salones de Asamblea 4 – 6 
Hospitales 4 – 6 
Laboratorios 4 – 6 
Lavados 10 – 15  
Lavandería 20 – 30 
Panadería 20 – 30 
Residencia 1 – 2 
Restaurante 6 – 10 
Sala de Baile 6 – 8 
Sala de Billar 6 – 8 
Sala de Calderas 20 – 30 
Sala de Máquinas 20 – 30 
Sala Oscura de Fotografía 10 – 15  
Sala de Banquetes 6 – 10 
Aulas 2 – 3 
Talleres de Fabricación 6 – 10 
Talleres de Pintura 30 – 60 
Talleres de Hornos 30 – 60 
Teatros*** 10 – 15 





TABLA 7 Calor que despiden las personas  
Personas sentadas en reposo 75 Kcal/h 
Personas efectuando un trabajo ligero 150 Kcal/h 
Personas andando a una velocidad de 5 Km./h. 250 Kcal/h 
Personas andando a una velocidad de 7 Km. /h 350 Kcal/h 
Fuente: Woods. Guía practica para la ventilación. 
 
TABLA 8Calor que despiden los motores eléctricos (aproximadamente) 
Kcal /h a Plena Carga Kcal/h por Kilovatio POTENCIA DEL 
MOTOR 
(Kw) 
Emisión Total Pérdida Emisión Total Pérdida 
0.25 335 135 1420 535 
0.5 70 200 1300 415 
1 1150 300 1150 300 
5 5230 1000 1050 200 
25 24500 3000 980 120 
100 94500 9400 945 95 
Fuente: Woods. Guía practica para la ventilación 
 
TABLA 9 Calentamiento solar a través del techo. 
Transmisión Máxima en tiempo claro, con una temperatura inferior igual a la 
exterior a la sombra. Latitud 20° Norte o Sur 
a) Techo de cielo raso sobre 
caballetes, cubiertas de tejas 
mecánicas 
Caja de yeso de 0.11 m 
aproximadamente sobre 
tablas juntas. 
100 – 140 Kcal/m2h 
b) Techo de carpintería de 
madera o hierro. 
Placas onduladas de palastro, 
zinc o fibrocemento. 
375 Kcal/m2h 
c) Tejas Mecánicas 
Simple recubrimiento de 
doble maderamen. 





d) Vidrio 3 a 6 mm sobre hierro con 
juntas embe unadas 
735 Kcal/m2h 




TABLA 10                   Calentamiento solar a través de los muros 
Transmisión máxima en tiempo claro, con una temperatura interior igual a la 
exterior  a la sombra. Latitud 20° Norte o Sur. 




Sudeste u Este Sur 
Muros de Ladrillo    
Muro Simple, Exterior sin 
Protección 
   
Espesor 0.06 112 65 13.2 
 0.11 88 51 10.4 
 0.22 61 35 7.2 
 0.33 44 26 5.2 
 0.45 37 22 4.4 
 0.56 31 18 3.6 
 0.66 27 16 3.2 
2 Ladrillos 0.06 + 0.06 51 30 6.0 
 0.11 + 0.06 47 28 5.6 
 0.11 + 0.11 41 24 4.8 
 0.22 + 0.11 34 20 4.0 
 0.22 + 0.22 29 17 3.4 
Muros de Hormigón sin 
Protección 
   
 0.05 142 82 16.8 
 0.10 122 71 14.4 
 0.15 108 63 12.8 
 0.20 95 55 11.5 
 0.25 88 51 10.4 
Muros de Piedras sin Protección    
 0.25 112 65 13.2 
 0.30 105 61 12.4 
 0.40 95 55 11.2 
 0.50 85 49 10.0 
Muros Exteriores de Madera    




 0.03 98 57 11.6 
 0.04 85 49 10.0 
 0.05 74 44 8.8 
 0.08 58 34 6.8 
 0.10 47 28 5.6 
Panel de Placa Ondulada de 
Fibrocemento. 
170 98 20 
Ventana Exterior de Simple 
Chasis 
500 300 105 
Y doble Vidrio 103 59 11.9 
Fuente: Woods. Guía practica para la ventilación 
 
TABLA 11          Cantidad de calor metabólico producido por un hombre durante 
diferentes actividades 
Actividad BTU/H Kcal/h 
Durmiendo 255 60 
Sentado en Reposo 300 75 
Sentado en Descanso 380 95 
De Pie en Descanso 430 107 
Sentado con movimiento moderado de Brazos y Troncos 450 - 500 110 - 125 
Sentado con Movimientos moderados de Brazos y piernas 550 - 600 135 – 150 
Trabajo de Pie en Mostrador 550 - 650 135 – 160 
De pie, trabajo ligero en máquinas y caminando 
lentamente 
650 - 750 160 – 190 
De pie trabajo moderado y caminando algo. 1000 - 1400 190 – 250  
Caminando, trabajo moderado, empujando o levantando 
carga no muy pesada. 
1000 - 1400 250 – 350 
Trabajo Intermitente de levantar carga empujando. 1550 - 2000 385 – 500 
Trabajo Muy Pesado. 2000 - 3400 500 – 600 









El hombre necesita para su vida respirar una atmósfera pura, libre de 
contaminaciones; se entiende por estas, toda alteración que se produce en la composición 
normal de la atmósfera cuando varía la proporción  de sus componentes por la presencia de 
productos sólidos, líquidos o gaseosos anormales14 
 
Los efectos producidos en cada persona pueden provocar enfermedades o 
alteraciones en el estado de la salud durante la vida laboral o durante un plazo lejano de la 
presente y futura generación; utilizando para su diagnóstico métodos actualizados de 




Las sustancias químicas, según el efecto que producen en la persona pueden ser. 
 
2.4.2.1 Tóxicos o nocivas: 
 
Son sustancias que en contacto con el organismo del hombre, en caso de violación 
de los requisitos de seguridad pueden provocar enfermedades o alteraciones del estado de la 
salud, durante la vida laboral o a un plazo lejano de la presente y futura generación, 
utilizando para su diagnóstico métodos actualizados de investigación, según el grado de 
acción en el organismo, las sustancias nocivas se subdividen en cuatro clases: 
 
Sustancias nocivas sumamente peligrosas, sustancias nocivas muy peligrosas, 
sustancias nocivas moderadamente peligrosas, y sustancias nocivas ligeramente peligrosas. 
 
La clasificación de la peligrosidad de las sustancias nocivas se establece de acuerdo 
a los índices señalados, por ejemplo. (Ver Tabla 12) 
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TABLA 12              Clasificación de la peligrosidad de las sustancias nocivas. 
 1.Clase 2. Clase 3. Clase 4. Clase 
Concentración Máxima Admisible 
(CMA) de las sustancias nocivas en 




0.1 a 1.0 
 
1.1 a 10.0 
 
> 10.0 
Fuente: Norma cubana, 19-01-03:80 Aire de la zona de trabajo. Requisitos higiénicos 
sanitarios. 
 
1. Clase, sustancias nocivas sumamente peligrosas. 
2. Clase, sustancia nociva muy peligrosa. 
3. Clase, sustancia nociva moderadamente peligrosa. 











2.4.2.1.1 Prevención a sustancias nocivas. 
 
Los centros de trabajo cuya actividad productiva está relacionada con sustancias 
nocivas, deben elaborar los documentos técnicos y normativos sobre seguridad e higiene 
del trabajo de la producción, empleo, transporte, almacenamiento de las sustancias nocivas, 
así como complementar las medidas técnicas, organizativas, higiénico – sanitarias y médico 
biológicas, necesarias para proteger la integridad de los trabajadores, por ejemplo.  
(Ver Anexo 2) 
 
Las medidas para garantizar la seguridad del trabajo en la exposición a sustancias 
nocivas deben prever: 
 




Son sustancias que provocan una inflamación de las áreas de contactos corporales 
generalmente referidas al contacto respiratorio y la membrana mucosa. Muchos de los 
productos químicos irritantes son también de carácter tóxicos, por lo que la irritación es una 
de las primeras manifestaciones de los tóxicos, por ejemplo. (Ver Anexo 2) 
 
2.4.2.2.1 Requisitos generales de seguridad 
 
A continuación vamos a exponer los requisitos generales de seguridad para la 
utilización, manipulación, transportación y almacenamiento de los gases irritantes. 
 
El personal de producto de las actividades que realizan, puede estar expuesto a 
gases irritantes, será objetos de exámenes médicos pre – empleo y periódicos. Cuando se 
realicen trabajos en depósitos y recintos, se cumplirán los requisitos de seguridad que a 
continuación se relacionaran: 
 





 Ventilar, drenar y lavar por métodos adecuados hasta que la concentración de los gases 
nocivos no exceda la C.M.A y se garanticen condiciones seguras de trabajo. 
 
 Utilizar los medios de protección individual acorde con el riesgo a que están expuestos 
en la actividad que se realice, por ejemplo. (Ver Anexo 2) 
 Garantizar que permanezca al menos un trabajador en el exterior con el objetivo de 
auxiliar en caso necesario y esté provisto de los medios de protección individual. 
 Se asegurará una ventilación adecuado atendiendo a las características del trabajo a 
realizar.  
 La limitación de las impurezas de sustancias nocivas en los productos iniciales y 
finales. 
 El empleo de tecnologías modernas de producción (hermitación, automatización, 
mando a distancias y otros), que excluya la posibilidad de contacto del trabajador con 
las sustancias nocivas. 
 La selección del medio de trabajo adecuado y de las instalaciones que no permitan la 
emanación de las sustancias nocivas al aire de la zona de trabajo en cantidades que 
 Sobrepasen las concentraciones máximas admisibles durante el proceso tecnológico 
normal. 
 El empleo de sistemas e instalaciones de ventilación, alcantarillado, canalización y 
otros. 
 El empleo de medios para la protección contra las explosiones e incendios. 
 En control de las concentraciones de sustancias nocivas en el aire de la zona de trabajo 
según, los requisitos establecidos. 
 El empleo de medios de protección personal e instalaciones higiénicas sanitarias. 
 La instrucción y adiestramiento de los trabajadores. 
 La realización de exámenes médicos pre – empleo y periódico al personal con 
exposición a estas sustancias. 
 La elaboración de las contraindicaciones médicas para el trabajo con sustancias nocivas 







Las concentraciones máximas admisibles (CMA) de las sustancias nocivas en el aire de 
la zona de trabajo constituyen normas sanitarias de aplicación para el proyecto de locales de 
trabajo, procesos tecnológicos, medios de trabajo y procesos productivos donde se utilicen 
sustancias, así como para la inspección de seguridad e higiene.  
 
El contenido de las sustancias nocivas en el aire de la zona de trabajo en ningún 
momento de la jornada laboral sobre pasarías las (CMA), expresadas en la tabla 13. Cuando 
en el aire de la zona de trabajo existan mezclas de diferentes sustancias nocivas con una 
acción similar en el organismo del hombre, las suma de las relaciones de las (CMA), no 
deben de sobre pasar la unidad 
 
   C1      +     C2   +      C3    + ................... +   Cn      ≤   1 
CMA1     CMA2      CMA3                           CMAn 
 
La CMA de sustancias nocivas en el aire de la zona de trabajo se establecen basadas 







TABLA 13                    CMA de sustancias nocivas en el aire de la zona de trabajo 
Nombre 
CMA  
( mg / m3) 
Clase Usos Más Frecuentes 
Acetaldehido 5 3 Elaboración de perfumes, tintes plateados de espejos. 
Acetona 200 4 Preparaciones químicas orgánicas. 
Acetonitrillo 10 3 Obtención de Vitamina B1 
Alcanfor 3 3 Múltiples uso 
Amoníaco 20 4 Fabricación de Hielo 
Ampicilina 0.1 2 Fabricación de Medicamentos 
Anilina 
0.1 2 Fabricación de tintas y pinturas, síntesis de colorantes, 
como solventes 
Antimonio(tricloruro) 0.3 2 Obtención de Vitamina A 
Benceno  5 3 Combustible, explosivos, colorantes 
Berilio 0.001 1 En Metalurgia (para aleaciones) en reactores nucleares 
Cloro 1 2 Desinfectante, en la elaboración de gomas y plástico. 
M - Cloroanilina 0.05 1 Elaboración de colorantes. 
P – Cloroanilina 0.3 2 Elaboración de colorantes. 
P – Clorofenol 1 2 Antisépticos 
Cobalto 0.5 2 Múltiples usos 
Cobre 1 2 Múltiples usos 
Diclorobenceno 20 4 Insecticida 
Dicloropropileno 1,3 5 3 Fumigante 
Estireno 5 3 Fabricación de plástico 
Yodo 1 2 Medicamentos 
Mercurio Metálico 
0.01 1 Barómetros, Termómetros, lámparas de Hg y 
fluorescentes, espejos. 
Monóxido de carbono 20 4 Producto de la combustión 
Plomo 0.01 1 Fabricación de baterías 
Tetraciclina 0.1 2 Medicamento 
Tolueno 50 4 Combustible, explosivos, colorantes 
Tabaco 3 3  
Té 3 3  





2.4.2.2.2 Medidas correctivas 
 
Cuando se detecten fugas de gases irritantes se tomarán medidas para corregir dicha 
situación: 
 
Solamente el personal autorizado adiestrado y provisto de los medios de protección 
individual, adecuados, investigarán y repararán las causas de la fuga, ya sea esta por 
desperfectos o por roturas de cualquier envase, equipo o instalación del proceso o en el 
sistema de ventilación. Todo el personal del área contaminada se evacuará rápidamente 
fuera del área contaminada mientras se investiga el origen de la fuga, por ejemplo.  
(Ver Anexo 2) 
 
Las operaciones donde se utilizan, transporte, manipulen o almacenes o envase 
conteniendo gases irritantes se realizará donde no exista materiales o productos químicos 
con los que pueda reaccionar y ser capaces de causar contaminaciones, incendios o 
explosiones. 
 
Los locales donde se utilicen gases irritantes serán dotados de duchas de 
emergencia, fuentes de lavados oculares y otras instalaciones de agua corriente. 
 
Para la utilización y almacenamiento se utilizarán los requisitos siguientes: 
 
 En los locales donde se almacene y utilicen gases irritantes con peligro de 
inflamación o explosión, sé prohibe la existencia de fuentes de radiación térmica 
u otras fuentes de ignición. 
 No fumar en los locales donde se almacenen y utilicen gases irritantes. 
  
Veamos a continuación un listado de otros productos químicos que a su vez 
tiene productos químicos incompatibles, es decir que no se pueden mezclar entre si por sus 
reacciones violentas, incontrolables y peligrosas como proyecciones de producto, 
desprendimiento de gases tóxicos que por si solos no hubieran emitido calor que pueden 





TABLA 14                               Sustancias químicas incompatibles 
Productos químicos Productos químicos incompatibles 
Acetatos de Alkilo Ácido Nítrico, agua oxigenada, todos los oxidantes energéticos en general. 
Acetona Cloruro de cromilo, ácido nítrico, agua oxigenada, peróxido, todos oxidantes 
energéticos en general. 
Acetona cianhídrica Ácido sulfúrico 
Acetofenona Cianuros, agua oxigenada, peróxido, todos los oxidantes  energéticos en general. 
Ácido Acético Cianuros, bisulfito de sodio, hipocloritos inorgánicos, sulfuro de amonio, ácido nítrico, 
agua oxigenada, peróxido, todos oxidantes energéticos en general. 
Ácido Acrílico Bisulfito de sodio, cianuros, hipocloritos inorgánicos, sulfuro de amonio, ácido nítrico, 
agua oxigenada,, peróxido, todos los oxidantes energéticos en general 
Ácido Clorhídrico en Solución 
acuosa 
Acrilonitrilo, amoníaco licuado anhídrico, amoníaco, bisulfito de sodio, hidróxidos 
alcalinos, hipocloritos inorgánicos, sulfuro de amonio, cianuros. 
Agua Ácido clorosulfonico, sulfúrico, anhídrico acético, bromuro de acetilo, cloruro de 
acetilo, cloruro de tionilo, monocloruro de azufre, aceite. 
Agua Oxigenada (Oxidante 
Energético) 
Ácido acético, ácido aclirico, y en general todos los productos combustibles. 
Ácido Fluorhídrico Acrilonitrilo, amoníaco licuado anhídrico, amoníaco, bisulfito de sodio, cianuros, 
hidróxidos alcalinos, hipocloritos inorgánicos, sulfuro de amonio. 
Ácido Nítrico (Oxidante 
Energético) 
Ácido acético, ácido acrílico, anhídrico acético, Acrilonitrilo, amoníaco, bisulfito de 
sodio, cianuros, hidróxidos alcalinos, hipocloritos inorgánicos, sulfuro de amonio, y en 
términos generales todos los productos  combustibles. 
Amoníaco 
Ácido clorhídrico, clorosulfúrico, Fluorhídrico, nítrico, permonosulfúrico, sulfúrico, 
tricloroacético, acroleínas, anhídrido acético, sulfato de dimetilo. 
Bromo 
Acrilonitrilo, amoníaco licuado anhídrido, butadieno, etilenomina, esencia de 
terebentina, hidrocarburos isopreno. 
Cloro 
Alcoholes, amoníaco, butadieno, esencia de terebentina, etilanamina, hidrocarburos,  
isopreno, sulfuro de carbono. 
Cloroformo Acetona, hidróxidos alcalinos. 
Glicerina 
Ácido nítrico, anhídrido acético, hipocloritos inorgánicos, peróxidos, todos los 
oxidantes energéticos en general. 
Hidrocarburos 
Ácido nítrico, agua oxigenada, peróxidos, bromo, cloro, todos los oxidantes 
energéticos. 






Para envase se consideran los siguientes requisitos: 
 
 Se inscribirá de forma visible y legible el nombre común de la sustancia en cuestión, 
así como señales e indicaciones necesarias de seguridad especificando como mínimo los 
siguientes: formula química, indicaciones en cuanto a sus propiedades como “combustible”, 
“tóxicas” u otros. 
 
 Los envases se utilizarán para un gas solamente. En casos especiales que se requiera 
para el uso de otro gas, serán limpiados adecuadamente antes de llenarse, conservando la 
inscripción del viejo contenido, señalando vacío, hasta tanto se llene nuevamente y se 
cambie la inscripción. 
 
 Antes de llenar las botellas se chequearía el estado de las válvulas, así como su 
estado general, garantizando que el mismo sea óptimo. 
 
Para la transportación de gases irritantes se consideran los requisitos siguientes: 
 
 No se transportaran a cargos productos alimenticios. 
 No se dejará estacionado el vehículo con cargas de estas sustancias sin la debida 
custodia. 




- Óxido Nitroso.  - Amoníaco. 
-  Ozono.   - Bromo 
- Sulfuro de Hidrógeno. -  Cloro. 
- Yodo.   - Dióxido de Azufre. 









Son aquellas sustancias que bien por desplazamiento del oxígeno del aire(gases 
inertes) o por acciones sobre el mecanismo del aparato circulatorio, nervioso o linfático 
impiden el normal aporte de oxígeno a la sangre y su distribución. Por ejemplo el 
Compuesto (óxido de carbono), al formar la carboxihemoglobina impide retener el oxígeno 
en la sangre para su transporte a la célula. Otros actúan sobre el cerebro produciendo 
parálisis del sistema respiratorio como el ácido sulfhídrico. 
 
2.4.2.4 Corrosivas  
 
Son aquellas sustancias que ejercen efectos irritantes, quemaduras químicas y 
cualquier dermatitis al contacto con este producto. Como se ve, se reserva esta distinción a 
los productos químicos en su acción externa aunque también pueden tener vías distintas de 
penetración como la digestiva. Sin embargo, la lesión estará en ambos casos referida a las 
quemaduras de mayor o menor grado que provoque. Entran en este grupo los ácidos, 
álcalis, aceites minerales, disolventes, etc. 
 
2.4.3 Vías de penetración al organismo: 
 
2.4.3.1 Vías respiratorias. 
 
Es una de las vías principales de entrada en el organismo en cualquier forma que se 
presente el producto químico (polvo, niebla, gas) y la mayor incidencia por la cantidad de 
órganos que puede afectar. 
 
La vía  respiratoria está formada por los orificios de entrada, boca y nariz, el aire se 
conduce por la faringe, laringe, traquea, bronquios, bronquiolos hasta desembocar en el 
vestíbulo y sacos alveolares, último tramo donde se efectúa el intercambio de gases entre el 
sistema respiratorio y circulatorio, por ejemplo. (Ver anexo 2) 
 
En la nariz se realiza el calentamiento del aire que se introduce, se humifica y se 
filtra gracias a la cual permite la retención de partículas del orden de 30 micras, tanto por 





2.4.3.1.1 Medidas preventivas. 
 
La selección del equipo adecuado para la protección del aparato respiratorio contra 
un determinado ambiente se basará en una perfecta evaluación de los riesgos, por lo que se 
tendrá en cuenta lo siguiente: 
 
- Sustancias nocivas a las que estará expuesto el trabajador. 
- Concentración de las sustancias nocivas en el área de la zona de trabajo y su 
concentración máxima admisible. 
- Si la concentración de la sustancia nociva es superior a la indicada en el filtro 
correspondiente, se seleccionarán equipos independientes del ambiente.(ver anexo 2) 
- Si la concentración de la sustancia nociva superior es inferior a la indicada en el filtro 
correspondiente, se seleccionarán equipos dependientes del ambiente, por ejemplo. 






TABLA 15       Los respiradores serán seleccionados de acuerdo con el esquema: 




- Equipo autónomo de oxígeno. 
- Mascaras acopladas a mangas de aspiración. 
- Equipos de aire fresco con manga de aspiración. 
- Combinaciones de mascaras con empalme de 
abastecimiento de aire o equipos de aire 




Peligro inmediato para la vida (se 
desconoce la clase de peligrosidad de 
la sustancia nociva tanto en su 
naturaleza como en su concentración. 
- Equipo autónomo de oxígeno. 
- Mascaras acopladas a mangueras. 
- Mascaras con caja – filtro química que purifica el aire 
- Respirador de autosalvamento (solo para escape) 
- Combinación de máscara con empalme de 





Peligro no inmediato para la vida 
(se conoce la clase de peligrosidad 
de la sustancia nociva tanto en su 
naturaleza como en su 
concentración) 
- Equipo autónomo de oxígeno. 
- Semimascaras de filtro químico apropiado que 
purifique el aire 
Partículas Peligro inmediato para la vida 
- Equipo autónomo de oxígeno. 
- Mascaras acopladas a mangueras. 
- Respiradores con filtros apropiados que 
purifiquen el aire. 
- Respirador de autosalvamento (solo para escape). 
- Combinación de mascara con empalme de 
abastecimiento de aire o equipo.  
Partículas Peligro no inmediato para la vida 
- Respiradores de filtro purificador de aire de 
refracción mecánica. 
- Equipo fresco con manguera. 
- Mascaras con mangas para chorreo  abrasivo. 
Combinación 
de gas, vapor 
y partículas 
Peligro inmediato para la vida 
- Equipo autónomo de oxígeno. 
- Mascaras acopladas a mangueras. 
- Respirador con caja - filtro química que purifique 
el aire 
- Respirador de autosalvamento (solo para escape) 
- Combinación de mascaras con empalme de 
abastecimiento de aire o equipo de aire 
comprimido con alarma acústica. 
Combinación 
de gas, vapor 
y partículas 
 
Peligro no inmediato para la vida. 
- Equipo de aire fresco. 
- Semimascara con filtro mixto apropiado que 
purifiquen el aire. 









2.4.3.2 Vía cutánea 
Otra de las vías de gran importancia al recibir la agresión  de los contaminantes 
químicos es a través de la piel. 
 
Si bien los agentes biológicos y físicos producen el 5 % de las dermopatías 
laborales, el 95 % la producen los agentes químicos. 
 
La piel está formada por dos capas, la dermis como capa interior y la epidermis 
como capa externa, formando ambas una barrera defensiva a las posibles agresiones de 
cualquier de cualquier índole que proceda del exterior. Así  mismo realiza una 
termorregulación por medio del sudor, protege de las radiaciones ultravioletas gracias a su 
composición estructural en la que tiene gran importancia en pigmento llamado melanina, 
protege de infecciones gracias a su manto ácido y presenta un primer obstáculo a los 
productos químicos  recibiendo la mayor parte de agresión. Se comprende que cuando falta 
alguna de las complejas capas que constituyen la piel hasta no puede obstaculizar la 
agresión a niveles subcutáneo profundos aumentando la gravedad  del daño recibido.  
 
2.4.3.3 Vía oral 
 
También a través de la boca penetran contaminantes químicos a nuestro cuerpo 
fundamentalmente al ingerir alimentos o fumar después de haber manipulado 
contaminantes (aunque usemos guantes), sin lavarnos las manos.(ver anexo 2) 
 
2.5 ENFERMEDADES PROFESIONALES 
 
2.5.1 Definición. 
Son aquellas producidas por los elementos o sustancias que ocasionan incapacidad 
permanente o progresiva que impiden el ejercicio normal de la profesión y que en última 
instancia ocasionan la muerte. En muchas ocasiones las enfermedades profesionales son el 
resultado de la mala prevención de los accidentes al hacer omisión de los accidentes 
laborales. Como medidas preventivas existen los exámenes médicos preventivos en las 








− Patología dependiente de los agentes químicos: Metales y Metaloide, corrosivos y 
cáusticos, tóxicos respiratorios, polvos. 
− Patología dependiente de los agentes físicos: Ruidos, vibraciones. 




2.5.3 Prevención cura. 
 
Existen dos formas de lucha contra la enfermedad profesional: la prevención y la 
cura. De las dos se ocupan la medicina actuando sobre el hombre antes y después de ser 
agredidos en la salud bien sea por selección de las personas adecuadas a determinados 
trabajos, bien por la terapia aplicada a la dolencia, pero aún así la persona por fuerte que 
sea, sigue estando en contacto con los contaminantes y por lo tanto en cuestión de tiempo 
puede ser de nuevo ataca o sufra una recaída. 
 
Es por ello necesario emplear y aplicar sobre ese medio ambiente unos métodos 
preventivos que los controlen donde sea conocido; incidir sobre los procesos unitarios para 
controlar, reducir y anular sus efectos sobre las personas y, por otro lado estudiar los 
nuevos riesgos que se presentan para identificarlos, valorarlos y buscar las correcciones 
necesarias antes de que puedan alterar la salud de la población laboral.  Precisamente lograr 
todo lo antes expuesto utilizamos la higiene del trabajo. Podemos citar como ejemplo de 
enfermedad profesional no regresiva, incurable, tenemos silicosis, propia de los que 
trabajan en el Sandblasting, la hipoacusia de aquellos trabajadores que no se protegen su 
sistema auditivo en empresas ruidosas. 
 
Ejemplos de enfermedades profesionales regresivas (curables) saturnismo (plomo 






2.6 EXÁMENES MEDICOS PREVENTIVOS EN EL TRABAJO 
 
Cuando se solicita al médico el examen médico de un aspirante a un empleo, no 
basta limitarse a informar que éste goza de buena salud, y que por tanto esta apto, o por el 
contrario, enfermo, y por esta razón incapacitado para el trabajo, sino que es necesario 
evaluar las condiciones fisiopatológicas del individuo y relacionarlas con las exigencias del 
trabajo que pretende realizar.15 
Para ello será necesario: 
 
− Diagnosticar las enfermedades contagiosas que pueden afectar la salud de los demás 
trabajadores. 
− Investigar la existencia de estados patológicos personales y familiares que señalan 
predisposiciones, alergias e intolerancias. 
− Hacer un examen clínico sistemático y completo en busca de otras patologías. 
− Valorar la capacidad física y funcional del aspirante para el trabajo en general. 
− Chequear las inmunizaciones a que se ha sometido. 
 
Llegar a conclusiones: 
 
Los datos obtenidos pasados a una hoja clínica dan inicio al expediente médico del 
trabajador y su estudio determinará la capacidad laboral del obrero desde el punto de vista 
biológico, en relación con el puesto de trabajo. 
 
En efecto, no basta conocer la patología del trabajador y determinar su capacidad 
fisiológica, sino que deben conocerse las exigencias físicas que requiere el trabajo que va a 
realizar y el ambiente nocivo que puede producirse en le medio laboral. 
 
                                                          
15 Olga Rosa Rius Gíl, Higiene del Medio, La Habana 1976 






2.6.1 Plan de higiene del trabajo. 
 
1- Plan organizado: 
 
Prestaciones de servicios médicos, enfermeros y auxiliares ya sean de tiempo 
integrado o parcial dependiendo del tamaño de la empresa. 
 
 2- Servicios médicos adecuados: 
 
− Botiquín de emergencias y primeros auxilios. 
− Exámenes médicos de admisión. 
− Cuidados eficientes de las heridas personales, provocadas por molestias 
profesionales. 
− Eliminación y control de las áreas insalubres. 
− Supervisión adecuada en cuanto a higiene y salud. 
− Exámenes médicos periódicos de revisión. 
 
3- Servicios adicionales: 
 
 Toda empresa como parte de sus políticas sanitarias debe ofrecerle al empleado  
y la comunidad lo siguiente: 
 Programas informativos destinados a mejorar los hábitos de vida y aclarar 
los asuntos de higiene y salud, llevados a cabo por supervisores médicos y especialistas, 
que lo realicen en el curso de su trabajo regular. 
− Programas de convenio o de colaboración para la prestación de servicios de 
radiografías. 
− Previsiones de cubrimiento financiero para casos esporádicos, de prolongado 
retiro del trabajo por enfermedades o accidentes, por medio de planes de seguros 
de vidas o de seguros médicos en grupos. 
− Beneficios médicos incluyendo planes de jubilación. 
 
Esta constituida por todas aquellas técnicas que aplicadas tienden a eliminar los 
riesgos que puedan terminar en accidentes de trabajo y conllevan unas consecuencias 












 Son aquellos que tienen que ver con las máquinas, mecanismos y elementos 
móviles, así mismo pueden agruparse las superficies de trabajo, los sucesos que guardan 
relación con la caída de objetos y otros de la misma naturaleza, físico – mecánica. La 
utilización de las máquinas siempre presenta una secuela de riesgos y posibles daños que se 
dan a partir de la interacción hombre – máquina. Por tales motivos es necesario el diseño de 
protección contra riesgos mecánicos (resguardos). 
 
3.1.2 Factores que afectan a los riesgos mecánicos. 
 
a) Factores de Diseño: Son aquellos que tiene relación con la concepción tecnológica de la 
máquina. Es sabido que las máquinas deben diseñarse acorde a la función que van a 
realizar y estar previstas de todos los aditamentos que logren un trabajo seguro para el 
operario. 
b) Factores de Operación: Están relacionados con las acciones inseguras de la operación 
del obrero. Ejemplo: Herramientas mal afiladas, realizar operaciones en máquinas que 
no conocen, máquinas herramientas inadecuadas para la función que se realiza. 
 
c) Factores de Mantenimiento: Entre estos se encuentran: 
- Mala cimentación y/o montaje de la máquina. 
- Mantenimiento inadecuado. 
 
3.1.3 Requisitos  básicos para la protección contra riesgos mecánicos. 
 
 De manera General, el trabajo de protección contra los riesgos mecánicos debe tener 
un conjunto de requisitos básicos, que en ocasiones dadas las características, técnicas o 





Entre estos requisitos tenemos: 
 
- Que preste protección al operador. 
- Que no cree nuevos riesgos mecánicos o de otra naturaleza. 
- Que mejoren en lo posible, la eficiencia. 
- Que los medios técnicos de protección sean prácticos y resistentes. 
- Que no pueda modificarse por la voluntad de su trabajador sus propiedades protectoras. 
 
3.1.4 Sistemas de protección contra riesgos mecánicos 
 
 Nos ocupa en este apartado la solución del problema de los riesgos mecánicos a 
través de los medios técnicos de protección colectiva, donde el hombre se encuentre aislado 
de dicho riesgo. 
 
 Estos medios se agrupan en resguardos y dispositivos de seguridad en función de su 
naturaleza operativa – protectora. 
 
a) Resguardos: Son medios que impiden que el trabajador o alguna parte de su cuerpo se 
ponga en contacto con el punto o zona peligrosa del medio de trabajo desprendidas de 
los alcanzado, por partículas desprendidas de los materiales de trabajo, o desprendidos 
del propio medio de trabajo por elementos o por salpicaduras de los líquidos lubricantes 
de enfriamiento. 
 
Existen diferentes tipos de resguardos, los mas comúnmente utilizados son: 
 
- Resguardo Fijo. 
- Resguardo Regulable. 
- Resguardo Distanciador. 
- Resguardo Automático. 






3.2 INSTRUCTIVOS DE PREVENCIÓN DE INCENDIOS 
 
 El incendio es un elemento que puede afectar tanto al trabajador como a la industria 
y por lo tanto a la economía nacional. 
 
 El fuego es, en esencia una reacción química que se manifiesta en forma de luz y 
calor, en la cual interviene el oxígeno y un material combustible en presencia de una fuente 
de calor. Se llama triángulo del fuego a la combinación de los tres elementos para que se 
pueda producir el incendio: Material Combustible, oxígeno y calor.16 
 
3.2.1 Clase de fuego. 
 
 Los fuegos se clasifican dé acuerdo con los combustibles que intervienen en el: 
 
Fuego clase A: Son fuegos que se produce en materiales o combustibles corrientes, que se 
apagan eliminando el calor, preferiblemente con agua. En esta clasificación se incluyen el 
fuego en madera, productos textiles, gomas, aserrín, bagado y otras materias combustibles 
de gran contenido de oxígeno, y que al arder producen grandes incendios. 
 
Fuego clase B: Son aquellos que se producen con gasolina, aceites, grasas, pinturas y 
líquidos similares (volátiles). Estos fuegos se extinguen eliminando el aire, o sea el oxígeno 
que el aire tiene, ya que si lanzamos agua solo lograremos extenderlos. 
 
Fuego clase C: Se consideran en esta clasificación a aquellos fuegos que se producen en 
equipos y materiales eléctricos, donde el agente extintor no debe ser un conductor de 
electricidad. Todos sabemos que lanzar un chorro de agua sobre un alambre eléctrico, la 
corriente bajará y puede electrocutar al bombero. 
                                                          
16 Rius Gíl Olga Rosa, Higiene del Medio, Editorial Espanxs, Tomo III  







Fuego clase D: Aunque se toma como normas a los efectos de clasificación de los fuegos 
las tres clases antes mencionadas, la industria moderna usa actualmente ciertos metales 
como magnesio, zinc, circonio, sodio, potasio y aluminio en polvo, sobre los cuales los 
agentes extintores ordinarios son inofensivos. 
 
3.2.2 Extinción del incendio. 
 
 Para conocer y analizar un incendio para su extinción es necesario tener en cuenta: 
 
a) Causas de los Incendios : Las causas de los fuegos industriales pueden dividirse en dos 
tipos comunes y especiales. 
 
Los peligrosos comunes son aquellos que podemos encontrar en cualquier fábrica ya 
sea grande o pequeña. Y los peligrosos especiales son aquellos peculiares a un tipo de 
industria en particular. 
 
Los peligrosos comunes incluyen instalaciones y descargas eléctricas, superficies 
calientes, llamas descubiertas y combustiones espontáneas. Y los peligrosos especiales los 
encontramos en casetas de pinturas, tanques de inmersión, horno de secar, y equipos 
industriales. 
 
Causas principales de incendios: 
 
- Uso descuidado del fósforo. 
- Fumar en lugares peligrosos. 
- Superficies calientes de equipos industriales. 
- Falta de orden y limpieza industrial. 
- Combustión espontánea de productos químicos o estopas. 
- Sólidos inflamables que son susceptibles a causar fuego a causa de la fricción, 
absorción de humedad, exposición al aire y a un calor moderado. Peligro por Fricción: 






- Materias oxidantes:  Hay muchas materias de uso industrial que se encienden en 
contacto con materias combustibles, tales como: Perclorato de aluminio, nitrato de 
bario, Nitrato de cobalto, Clorato de Zinc, Peróxido de Potasio. 
 
- Electricidad estática que se produce en determinados procesos industriales, es capaz de 
provocar chispas con secuelas de explosiones e incendios. 
 
- Atmósfera explosiva, incluye los polvos que se oxidan o derraman con facilidad, 
susceptibles de explotar que se producen en los procesos de sus respectivas industrias: 
 
Ejemplo: 






b)  Manera de Combatir los Incendio   
Los medios de apagar incendios son cuatro y se basan en la eliminación de uno o 
más elementos que forman "El triángulo del fuego". 
 
1) La presión del combustible. 
2) Reducción de la temperatura del material combustible por debajo de su temperatura de 
IGNICIÓN. 
3) Reducción de la Cantidad de oxígeno para que la combustión no continúe. 
4) Por acción química sobre la llama de cierto producto 
 
c) Elementos y Métodos para combatir Incendios  
Los elementos más comunes para combatir los incendio son: 
- Agua. 
- Extintor de ácido y soda. 
- Extintor de espuma química.(foamite) 




- Extintor de Bióxido de Carbono (CO2) 
- Extintor de tetracloruro de carbono. 
- Productos halogenados. 
- Soluciones de agua con agentes humedecedores. 
- Arena o tierra. 
 
3.3 SEÑALIZACIÓN DE SEGURIDAD. 
 
 La señalización de seguridad es el medio que existe para advertir a los obreros de 
los posibles riesgos. 
 
3.3.1 Clases de señalización. 
 
(a) Señalización óptica: 
 
Se basa en la emisión de comunicaciones visuales  que sirven para atraer la 
atención de los trabajadores hacia un peligro directo, prevenir sobre un posible 
peligro, ordenar  determinadas acciones, transmitir la información necesaria para 
garantizar la seguridad del trabajador. 
 
Colores de las señales de seguridad:  
Se establecen con los siguientes colores de seguridad 
 
Color   Significado 
 
Rojo    Prohibición, peligra 
    Inminente equipo contra 
    Incendio. 
 
Amarillo   Precaución, Posible Peligro. 
 
Verde     Prescripción. 
 





El color rojo se empleará para: 
 
-     Señales prohibitivas. 
- Letreros en las señales prescriptivas y símbolos en las señales de seguridad 
contra incendios. 
- Señalización de los dispositivos de desconexión de emergencias de los 
mecanismos y máquinas. 
- Palancas de los desconectores principales del medio de trabajo. 
- Llaves de válvulas de disminución de la presión en caso de emergencias. 
- Ribetes de los paneles de color blanco para destacar los aparatos contra 
incendios y extinguidores, por ejemplo. (Ver anexo 3) 
 
El color amarillo se empleará para: 
 
-     Señales preventivas. 
- Elementos de las construcciones que pueden constituir un peligro para los 
trabajadores, salientes y desniveles del piso, lugares en los que existe peligro de 
caída 
Ejemplo: Construcciones de los lugares de intenso movimiento del transporte 
interno de la empresa. 
- Elementos de trabajo interno de la empresa, carretillas, elevadores, equipos de 
izar y de construcción de caminos, dispositivos móviles de montaje, que 
representan durante su desplazamiento peligros para los trabajadores. 
- Recipientes que contengan sustancias con propiedades peligrosas y nocivas. 
- Contornos de los accesos a las salidas de emergencias en los locales de 
producción y auxiliares, por ejemplo. (Ver Anexo 3) 
 
El color verde se empleara para: 
 
- Señales prescriptivas. 
- Tableros luminosos de las salidas de evacuación (el letrero será color blanco 
sobre fondo verde). 





El color azul se empleará para: 
-     Las señales de información. (Ver Anexo 3) 
 
Señales de seguridad: 
 
− Señales prohibitivas:  Están destinadas a prohibir determinadas acciones. 
− Señales preventivas:  Están destinadas para prevenir  a  los trabajadores sobre un 
posible peligro. 
− Señales prescriptivas: Estas señales están destinadas a ordenar  determinadas 
acciones de los trabajadores bajo condiciones en que hay que complementar 
requisitos concretos de protección del trabajo (empleo obligatorio de los medios 
de protección personal, adopción contra incendios de medidas para garantizar la 
seguridad del trabajo, requisitos de protección contra incendios y para indicar 
las vías de evacuación). 
− Señales informativas:  Están destinadas a indicar la ubicación de las distintas 
obras e instalaciones, puestos de incendios, llaves de incendios, hidrantes, 




Se basa en la emisión de comunicaciones acústicas que se reciben de forma  
Instantánea. Para que la señal acústica sea efectiva debe: 
 
− Ser conocida de antemano. 
− No existe la posibilidad de confusión. 




Utiliza el estímulo del olfato mediante ciertos productos para que se ayuden a 






(d) Señalización táctil: 
 
Se basa en las distintas sensaciones percibidas en el tacto de la persona al pasar de 
una superficie a otra, de forma material diferente. 
 
3.3.2 Dispositivos de señalización. 
 
Los dispositivos de señalización son los siguientes: 
− Señales de color y lumínicas. 
− Señales sonoras (timbres, campanas, bocinas). 
− Señalización de signos o símbolos. 
− Indicadores de nivel, presión, temperatura, corriente eléctrica, etc. 
 
3.4 EQUIPOS DE PROTECCION. 
 
 Los equipos de protección personal son utilizados en última instancia cuando ni la 
prevención técnica ni las disposiciones administrativas pudieron ofrecer un grado suficiente 
de protección. 
 
 Por tal razón este equipo se justifica en los casos de emergencias (accidentes graves, 
sustancias tóxicas, incendios). 
 
 Cuando no existen otros medios eficaces de protección la empresa debe 
proporcionar equipos adecuados de protección personal en cantidades suficientes, enseñar a 
los trabajadores su empleo correcto y controlar su efectiva utilización. El equipo deberá 
seleccionarse con la asistencia de analistas, puesto que es necesario conocer tanto lo que 
atañe a su eficacia como sus propiedades ergonómicas, es decir, su adaptación a las 
características físicas y funcionales del trabajador.17 (Ver anexo 2) 
 
                                                          
17 OIT Introducción al Estudio del Trabajo, Editorial Limusa, México, D.F. 1997. 






3.4.1 Clasificación de los Equipos. 
 
(a) Protección de los ojos: Está dirigida a imposibilitar los riegos de: 
 
- Impacto de partículas proyectadas. 
- Exposición al polvo del viento. 
- Exposición a líquidos y vapores. 
- Exposición a salpicaduras de metales en función. 
- Exposición a radiaciones infrarrojas. 
 
Modelos de protección: Gafas tipo copa, gafas plásticas de tapadera, gafas contra 
radiaciones, gafas antiquímicas, gafas contra vapores químicos,  gafas contra polvos, gafas 
sostenidas en la cabeza, gafas tipos rejillas de alambres, gafas tipo lentes. (Ver anexo 2) 
 
(b) Protección facial: Esta es la protección total de la cara contra riesgos de: 
− Impacto de partículas proyectadas. 
− Exposición a las temperaturas elevadas. 
− Exposición a vapores, líquidos y humos irritantes. 
 
Modelos de protección: Pantallas faciales, pantallas manuales, pantallas soldador, por 
ejemplo. (Ver anexo 2) 
 
(c) Protección de la cabeza: La cabeza del operario en su puesto de trabajo puede verse 
agredida por: 
 
− Riesgos mecánicos: como caída de objetos, golpes, impacto de partículas 
proyectadas. 
− Riesgos térmicos. 
− Riesgos eléctricos: alta y baja tensión. 
Modelos de protección:  






(d) Protección de dedos, manos y brazos:  
Riesgos a los que están expuestas las extremidades superiores: 
− Riesgos mecánicos. 
− Cortes, prensamientos (atrapamiento), caídas de objetos. 
− Riesgos químicos: Irritaciones, dermatitis. 
− Riesgos Eléctricos: Quemaduras. 
− Riesgos térmicos: Quemaduras. 
 
Modelos de protección: (Ver anexo 2) 
− Guantes de tela. 
− Manoplas de asbesto. 
− Guantes tipo bandas de muñeca. 
− Guantes y manguitos plásticos. 
− Dediles (protección de los dedos). 
− Manguitos (Protección de los brazos). 
− Manguitos de cuero. 
 
(e) Protección de pies y piernas: 
 
Riesgos a los que están expuestos: 
 
− Riesgos mecánicos. 
− Riesgos eléctricos. 
− Riesgos térmicos. 
− Riesgos químicos. 
 
Modelos de protección:  
 
− Botas y zapatos. 
− Polainas. 
− Sandalias. 





3.5 GUIA METODOLÓGICA PARA LA INVESTIGACION DE ACCIDENTES. 
 
 Como primera instancia solo se analizaba los accidentes que producían daños 
personales, sin embargo estos tipos de accidentes han sido precedidos de una cadena de 
incidentes, a veces muy difícilmente detectables. Por todo lo antes mencionado los 
accidentes no siempre muestran claramente las causas que lo provocan; solo puede ser 
comprendido si existen testigos o por la simple suposición de los hechos. 
 
3.5.1 Pasos a seguir en la investigación de accidentes. 
 
3.5.1.1 Recogida de datos: 
 
(a) Datos del centro de trabajo: 
− Nombre de la empresa. 
− Nombre del departamento, sección, taller ó brigada donde está asignado el 
accidentado. 
− Actividad económica del centro de trabajo. Si se dedica a varias actividades, 
señalar la principal. 
− Dirección del centro de trabajo. (Ver anexo 4) 
 
(b) Datos de trabajador: 
 
− Nombre del trabajador lesionado. 
− Edad. 
− Sexo. 
− Especificar si el lesionado pertenecía al centro de trabajo, si era de otro centro o 
si era visitante, etc. 
− Cargo que desempeñaba el lesionado en el momento del accidente. 
− Categoría ocupacional (obrero, técnico, administrativo, trabajador de servicio, 
dirigente. 
− Anotar en años y meses el tiempo de trabajo del lesionado en la ocupación que 





− Número de veces que se ha accidentado anteriormente. Se anotará si el 
lesionado ha recibido instrucciones de seguridad del trabajo para el puesto de 
trabajo que desempeñaba en el momento del accidente, señalando la fecha en 
que se impartió la misma y en caso contrario decir porque no se impartió, por 
ejemplo. (Ver anexo 4) 
 
(c) Datos del accidente: 
 
Se describirá el accidente, explicando que actividad realizaba el trabajador en el 
momento de ocurrir el accidente; dónde ocurrió, que consecuencias corporales provocaron 
el mismo, conque objetos o sustancias se lesionó el accidentado y en que forma; citando la 
condición peligrosa que directamente causó o permitió la ocurrencia del tipo de accidente y 
el objeto, sustancia o parte del ambiente en el cual existía dicha condición peligrosa; así 
como el acto inseguro que causó el accidente o contribuyó a que este ocurriera y el motivo 
que hubo para que se cometiera dicho acto inseguro. 
 
− Fecha del accidente. 
− Hora. 
− Fecha de inicio de la investigación. 
 
Se aclarará si la actividad realizada por el lesionado en el momento de ocurrir el 
accidente era su tarea habitual. Si no era su tarea habitual explicar la causa por la se 
encontraba realizando  esa labor. Tiempo que conlleva realizando sus labores el día del 
accidente. Deba hacerse una explicación clara donde ocurrió el accidente y objetos del 
ambiente del trabajo, detallando las particularidades que hayan podido tener incluyendo los 
medios de relación con el mismo. De ser posible debe acompañarse de fotografías o un 
croquis donde se originó el accidente habían ocurrido otros con anterioridad. Si la respuesta 
es afirmativa debe explicarse con exactitud lo acontecido. Declaración de testigos, por 






(d) Consecuencia del accidente: 
 
Las declaraciones de los resultados deben ser realizados por un médico 
especializado quien decide si la incapacidad del trabajador es total, permanente o 
temporalmente incapacitado para la realización normal de sus labores. 
 
 
3.5.1.2 Conclusiones y recomendaciones 
 
 Se expondrán las conclusiones a que se llegan del caso investigado en cuanto a la 
causa del accidente. 
 
 Se informa  si se violó alguna disposición de la legislación vigente o del reglamento 
interno del centro de trabajo, indicando la forma o regla técnica infringida y la legislación 
que la recoge. 
 
 Señalar claramente si ha habido participación involuntaria, culpables de algunas 
negligencias, de alguna irregularidad o así fuese la víctima el único responsable del 
accidente, indicando las faltas cometidas y cual es el grado de responsabilidad de unos y 
otros. 
 
 Recomendar las medidas de prevención que deben adoptarse para evitar la 
repetición del accidente o la ocurrencia de accidentes similares. A continuación se pondrá 
el lugar y la fecha en que  se termina de realizar la investigación del accidente. 
 
 Para finalizar, los investigadores que actuaron en el caso pondrán su nombre 
completo y cargo que desempeñan,  firmando el informe a modo de constancia, por 






3.6 INVESTIGACION TECNICA. 
 
En todo programa de seguridad industrial existen  funciones y actividades que 
realizar con la finalidad de garantizar condiciones de trabajo adecuados que conlleven a la 
preservación de la integridad psíquico - física del trabajador. 
 
La realización normal de las actividades en la inspección exige el desarrollo normal 
de la capacitación. De esta manera los servicios de inspección constituyen uno de los 
medios más eficaces de asegurar la aplicación y control de la legislación laboral. 
 
Se considera que los trabajas de inspección también constituyen riesgos laborales. 
 
En este trabajo se trata de presentar una guía metodológica con la finalidad de hacer 
más fácil el trabajo investigativo. 
 
3.6.1 Objetivos de la inspección. 
 
− Descubrir la causas de los accidentes de trabajo. 
− Ejercer un mayor control en los riesgos de trabajo. 
− Promover acciones correctivas tendientes a eliminar y/o controlar los accidentes de 
trabajo. 
− Asesorar técnicamente a trabajadores y empleadores en los que concierne a  seguridad e 
higiene industrial. 







3.6.2 Tipos de inspección. 
 
a) Auto inspección: 
 
− Inspección sistemática: Esta se realizan de forma periódica, obedeciendo a un 
programa previamente establecido con el objetivo de detectar y evaluar de forma 
eficaz los diferentes riesgos inherentes al trabajo. 
 
− Inspección por objetivos o medios de trabajo: Estas inspecciones son realizadas 
por técnicos de organismos estatales o por personal calificado, contrato por la 
empresa. Dentro de los objetivos a inspeccionar figuran: Inspecciones 
estructurales, tecnológicas, ergonómicas y de evaluaciones de riesgos. 
 
 
− Inspecciones especiales: Estas son realizadas en casos especiales a petición de la 
empresa. Dentro de los objetivos se incluyen inspecciones de tipo investigativo, 
ejemplo: La investigación de las causas de una explosión, incendio o un 
accidente de trabajo 
 
 
b) Inspecciones Estatales: 
 
Estas son realizadas de forma periódica  a las diferentes empresas del país, 
obedeciendo a una calendarización de actividades considerando la magnitud de los riesgos 
del trabajo o la prioridad de la empresas y basándose en eventualidad que se presenta en 













1- La inexistencia de un Departamento de Seguridad e Higiene Industrial, y la falta 
de reglamentos internos; contribuyen a incrementar las malas condiciones laborales 
en la que se encuentran los trabajadores en el área de producción. 
 
 
2- El alto índice de rotación de personal es un factor causante de los accidentes y de 
la baja productividad laboral. 
 
3- La falta de capacitación a los trabajadores en materia de Seguridad e Higiene 













5.1- POBLACIÓN Y MUESTRA 
 
 
Población: La empresa Momotombo cuenta en su área de producción con 109 
empleados en total; de los cuales 77 son empleados que trabajan de manera directa 
en el proceso de elaboración del fósforo. 
 
 
Muestra: He determinado que de los 77 empleados que laboran de forma directa en 
el proceso; el 50% de ellos serán tomado en la muestra. La muestra la realice  sobre 
la base del  muestreo no probabilístico de criterio, por suponer que de dicho estudio 
saldrán datos confiables, (ya que cuando los datos se comportan siguiendo la 
distribución normal el tamaño de la muestra puede ser mayor o igual que 30% y de 
ocuparce el valor mínimo los datos serán confiable); además tomando en cuenta las 
necesidades del departamento de producción, en cuanto al montaje de un 
departamento de seguridad industrial. Esta muestra se distribuyo en los siguientes 








TABLA N° 16.                                          AREA DE PRODUCCIÓN 
N° PUESTOS LABORALES. N° de trabajadores N° de la muestra
1 Maquina de cortadora de cinta(p/sobre) 1 1
2 Maquina de fricción (lija) 1 1
3 Maquina cortadora de viñetas de sobres 1 1
4 Maquina de Hacer sobres 1 1
5 Maquina cortadora de viñetas para cajitas 1 1
6 Maquina de hacer cajitas de cartón 1 1
7 Maquina cortadora de viñetas y cajitas (p/exp) 1 1
8 Maquina cortadora de cinta (p/cajitas) 1 1
9 Maquina cortadora de cartón (convertidora p/export) 1 1
10 Maquina cortadora de cartón (convertidora) 1 1
11 Maquina cortadora de papel pabilo 1 1
12 Laboratorio 2 1
13 Sección de secado 1 1
14 Banda de enchape (recibidor) 1 1
15 Maquina de prensa 4 2
16 Maquina embobinador de pabilo 1 1
17 Sección tren de pabilo 1 1
18 Sección de encajillado 50 15







5.2 – OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLES. 
 
Las variables poseen la propiedad que pueden variar en cualquier momento o sea 
que adquieren diversos valores, cuya variación es susceptible a mediciones. Las variables 
se pueden aplicar a un grupo de personas u objetos, los cuales pueden adquirir diversos 
valores cuando las variables están relacionadas con otras. 
 
En el caso del estudio realizado en seguridad e higiene industrial llevados a cabo en 
Fábrica  de Fósforos y Cerillos Momotombo, la interrelación de las variables se ejemplifica 
en los siguientes esquemas. 
 
 




















Incendios o explosión 
Peligro por cables eléctricos en 
mal estado 
Niveles de ruido, iluminación, 
stress térmico elevado 





































Altos Indices de 
accidentes 
Falta de Señalización en la planta. 
Inadecuado sistema de ventilación 
provocando así Stréss térmico 
Carencia de equipos de protección 
personal 
Mala ubicación de luminarias en los 
Puestos de trabajo, de ser necesarias. 
Alto Indice de rotación del personal, 
Por tanto inexperiencia en el puesto 
Falta de capacitación en el nuevo 
puesto 
Negligencia por parte del empleado:  
-   Distraerse durante el trabajo. 
- Fumar en áreas prohibidas. 
- Lubricar la máquina cuando esta en 
movimiento 
Malas condiciones en equipos y 
maquinarias: 





5.3 – TÉCNICAS DE RECOLECCIÓN DE DATOS. 
 
 Son todas aquellas técnicas que nos ayudarán a la obtención de los datos de manera 
confiable y que servirá para el apoyo del estudio. 
 
1- Encuesta: Los cuestionarios estarán dirigidos al personal que esté en contacto 
directo en la fabricación del fósforo y sus componentes químicos. (Ver anexo 7) 
 
2- Entrevista: Estas estuvieron dirigidas a aquellas personas que tiene bajo su cargo 
personal donde su responsabilidad es velar por aquellas condiciones de seguridad e higiene 
laboral. Para ello es necesario la elaboración de una guía de preguntas. 
 
3- Observación y Medición: Para la realización de esta técnica hice uso de distintos 
instrumentos de medición que sé de utilizar para la determinación de los niveles de ruido, 
iluminación, y  de temperatura (stress térmico) tomadas en el área de producción.  (Ver 
anexo 5) 
 
a) Sonómetro: Instrumento medidor de los niveles del ruido, a emplearse en los 
puestos de trabajo más importantes para la realización del estudio. (Ver anexo2) 
b) Luxómetro: Instrumento medidor intensidad lumínica para determinar los 
niveles de iluminación existentes en cada puestos de trabajo a medir. Las 
mediciones se realizarán en condiciones normales de funcionamiento del 
sistema de iluminación. (Ver anexo 5) 
c) Medidor de stress calórico: Estos serán empleados para determinar la 
temperatura del ambiente en el área de producción, el margen de error no será 
mayor que ± 0.5°C. (Ver anexo 5) 
 







5.4 –TÉCNICAS DE CODIFICACIÓN Y TABULACIÓN. 
 
Codificación: A la codificación del cuestionario se le asigno valores numéricos 
enteros que representan el código de cada respuesta de un entrevistado, para ser analizados 
informáticamente. (Ver anexo 7) 
 
Tabulación: En el plan de tabulación se dispuso ordenadamente los datos en cada 
una de las tablas, de forma resumida. Una vez contada las frecuencias de respuesta de cada 
pregunta y cruce respectivamente se procedió a su análisis. El procesamiento de la 
información se realizo con el programa EXCEL. Las tablas de los gráficos son de carácter 






VI. INDICE DE ROTACIÓN DE PERSONAL 
 
6.1 EVALUACIÓN DEL INDICE DE ROTACIÓN DEL PERSONAL. 
 
 El término de rotación de recursos humanos se utiliza para definir la fluctuación de 
personal entre la organización y el ambiente que la rodea, esto mide el volumen de personal 
que ingresan a la organización y las que salen de la misma. La rotación de personal se 
expresa mediante una relación porcentual entre las admisiones y los retiros con respecto al 
número promedio de trabajadores, calculados en un  cierto período de tiempo. 
 
 El índice de rotación que a continuación se presenta fue calculado en el periodo, 
Enero 1998 a Enero 1999; para demostrar que el reemplazo periódico de los trabajadores, 
puede ser un factor causante de accidentes. 
 
CUADRO N° 1                      MOVIMIENTO DE PERSONAL 
Movimiento de personal según nomina (Rotación nominal) Rotación de personal 
Mes Personal inicial Personal final Movimiento Ingresos  Egresos  
Enero 98 54 114 60 75 15 
Febrero  114 114 0 6 6 
Marzo 114 83 -31 3 34 
Abril  83 77 -6 5 11 
Mayo  77 77 0 8 8 
Junio  77 80 3 10 7 
Julio  80 84 4 6 2 
Agosto  84 118 34 40 6 
Septiembre  118 134 16 20 4 
Octubre  134 121 -1 0 13 
Noviembre  121 80 -41 1 42 
Diciembre  80 84 4 4 0 
Enero 99 84 75 -9 0 9 
 
Requerimiento de personal ( relación de contratación): 
Se entrevista 50 % más del requerido y se contrata 25 % más del requerido, esto por 





 A continuación procederé a calcular el índice de rotación: 
                                     A + D          x   100 % 
Indice de rotación =         2 
                                           EM 
 
A = Cantidad de personas que han venido contratando(nuevos ingresos o reingresos), 
después de iniciar operaciones (Enero de 1998 hasta inicio de Enero de 1999). 
 
D = Cantidad de personas que han venido  despidiendo o que se haya  ido por espontanea 
voluntad, desde que iniciaron operaciones (Enero 1998 hasta inicio de Enero 1999). 
 
EM = Cantidad media de personal efectivo (fijo), dentro del área considerada en el período 
de análisis. 
 
EM1 = Cantidad de personal con la cual iniciaron operaciones al asumir la nueva 
administración en Enero de 1998. 
 
EM2  =  Cantidad de personal disponible con la que arrancaron Enero 1999. 
 
 EM =  EM1      +     EM2 
                                   2 
EM =  54  + 84    =  69 
                 2 
 A = 178 personas (ingresos del período). 
 
 D = 148 personas (egresos del período).  
              
                                                  178 + 148     x  100 % 
 Indice de rotación =             2 











Como se puede observar el índice de rotación obtenido es alto a como se esperaba y 
esto se debe a la gran cantidad de personas que egresaron e ingresaron a la empresa en el 
período analizado correspondiente al año 1998; el elevado número de egresos se atribuye a 
los siguientes factores: bajo salarios, problemas personales (les resulta mas económico 
quedarse en su casa cuidando a sus hijos que incurrir en gastos de transporte y alimentación 
al ir a la empresa); mal trato de parte de los superiores (supervisores, administrativos); otro 
factor causante de estos egresos es la contaminación por exposición sin equipos de 
Protección a sustancias químicas lo cual les provoca enfermedades profesionales además 
llevan los residuos a sus hogares contaminando así a su familia; todo esto trajo como 
consecuencia el elevado número de accidentes que ocurren en la planta, (este sin embargo 
no es registrado), causados por la mala utilización de los químicos, atrapamiento de 
maquinas, quemaduras, etc., que se produce por el reemplazo periódico de los trabajadores; 
dando como consecuencia la inexperiencia del personal por falta de capacitación e 
instrucción al nuevo sustituto del puesto de trabajo. 
La administración no se preocupa por aminorar el número de egresos; se ve también 
que el promedio de personas estables o fijas en la empresa es de 69, confirmando de esta 
manera que los datos obtenidos a través del calculo del índice de rotación es confiable ya 
que de la entrevista que se le realizó al gerente de producción se conoce que el stock de 
mano de obra real que ellos manejan es de 70 personas; por lo tanto el margen de error 















Menor de 6 Meses. Entre 6 y 8 meses.
Entre 9 meses y 1 año. Entre 1 a 2 años.





TIEMPO DE TRABAJAR EN LA FÁBRICA. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
Menos de 6 meses. 3 8% 
Entre 6 y 8 meses. 4 10% 
Entre 9 Meses y 1 año. 16 41% 
Entre 1 a 2 años. 11 28% 
3 años o más. 5 13% 












Como se puede observar en el gráfico Nº1, el tiempo que llevan los empleados 
trabajando para la fabrica se distribuye de la siguiente manera:  
• 16 personas respondieron que tienen entre 9 meses y 1 año de trabajar para la fábrica 
con un 41% de los encuestados. 
• 11 personas respondieron que tienen entre 1 a 2 años de trabajar para la fábrica con un 
28%. 
• 5 personas respondieron que tienen 3 años o más de trabajar para la fábrica con un 13%. 
• 4 personas respondieron que tienen entre 6 y 8 meses de trabajar para la empresa con un 
10%. 
• 3 personas respondieron que tienen menos de 6 meses de trabajar en la fábrica con un 
8%. Con una sumatoria porcentual del 100%. 
 
         Por lo tanto se observa que el 59% de los empleados se encuentran entre las personas 
que tienen menos de 1 año de laborar para la fabrica, esto se debe al alto índice de rotación 
de personal, y esta a su vez se debe a varios factores entre los mas mencionados tenemos: 
bajo salario; problemas personales; mal trato por parte de los superiores; contaminación por 
exposición a sustancias tóxicas que les provocan enfermedades profesionales (irritación 





















HORAS DE EXPOSICIÓN EN EL PUESTO. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
8 Horas. 0 0 % 
> 8 Horas. 39 100 % 




 En la gráfica Nº2; el 100% de los encuestados, trabajan más de 8 horas diarias, lo 
que significa que están expuestos a posibles accidentes más de las horas acostumbradas en 
cualquier tipo de trabajo. Estas son políticas que establece la empresa, independientemente 
si tiene condiciones aceptables de trabajo o no, a como lo establece el código del trabajo. 
 
 














OCURRENCIA DE ACCIDENTES. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
Si. 24 62% 
No. 15 38% 
TOTAL. 39 100% 
 
 En cuanto a que si ocurren o no accidentes a los empleados en sus puestos laborales, 
en la gráfica Nº3 se observa: 
• 24 personas de los encuestados respondieron que SI les ha ocurrido algún tipo de 
accidente, esto representa un 62%. 
• 15 personas respondieron que NO les ha ocurrido ningun tipo de accidente por lo menos 
en el tiempo que llevan laborando para la fábrica, con esto se competa el 38% faltante. 
 
 Demostrando así la necesidad de crear un departamento de seguridad industrial para 
que controle estos accidentes y las respectivas causas que lo originan. No solo se trata de 
controlar y prevenir accidentes sino también elaborar manuales de función, guía 
metodológica de investigación de accidentes, establecimiento de reglamentos internos, 
compra y manejo de Equipos de Protección, montaje de sistemas de evacuación, etc. 
 




















TIPOS DE ACCIDENTES OCURRIDOS. 
OPCIONES. FRECUENCIA PORCENTAJE.
Quemaduras. 18 46% 
Atrapamiento por Máquina. 3 8% 
Caídas. 0 0 
Cortaduras. 3 8% 
Otros. 0 0 
Ninguno. 15 38% 









En el gráfico Nº4, tomado de las encuestas realizadas en el área de producción, los 
accidentes que mayor porcentaje obtuvo: 
• Accidentes por quemadura, respondieron 18 personas con un 46%, situadas en la 
sección de encajillado y tren de pabilo. 
• Por Atrapamiento de máquina, respondieron 3 personas con un 8%, situadas en 
maquina de prensa (cortadora de pabilo), maquina cortadora de viñetas de sobres y en la 
maquina de fricción (lija). 
• Por cortaduras respondieron 3 personas con un 8%, situadas en la sección de 
encajillado, embobinador de pabilo y maquina cortadora de viñetas tanto de cajitas 
como sobres. 
• Ningún accidente ocurrido respondieron 15 personas con un 38%, para un acumulado 
porcentual del 100%. El resto de las opciones de accidentes ocurridos no obtuvieron 
ningun porcentaje. 
 
 En resumen se puede observar que el 62 % de los encuestados, por lo menos ha 
sufrido algún tipo de accidente; frente al 38% de los encuestados que no ha tenido ningún 
tipo de accidente, por lo menos en el tiempo que llevan laborando para la empresa. 
 
 Del 62 % de estos encuestados que han sufrido accidentes las causas predominantes 
son causadas por quemaduras; atrapamiento por maquinas; cortaduras; etc.; esto se debe a 
factores tales como poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto; no hacen 
examen medico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el puesto; 
inexistencia de Equipo de Protección personal; descuido por parte del empleado; personal 
no calificado en áreas donde se realizan mezclas de sustancias químicas. 
 
 

























MOLESTIAS SUFRIDAS EN EL TRANSCURSO DE SU LABOR. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
Artrítis. 8 21% 
Irritación cutánea y vías respiratorias. 9 23% 
Sordera. 4 10% 
Stress. 2 5% 
Maltrato. 3 8% 
Ninguno. 13 33% 
TOTAL. 39 100% 
 
 




 Como se puede observar en el gráfico Nº5, de las molestias que sufren los 
trabajadores durante el desempeño de sus labores, la encuesta arrojo los siguientes datos: 
• 9 personas respondieron que sufren de irritación cutánea y en vías respiratorias, con un 
23%, situadas en la sección de encajillado, y banda de enchape. 
• 8 personas respondieron que sufren de artritis, con un 21%, situadas en la maquina 
cortadora de viñetas y cajitas para exportación, maquina de hacer sobres y cajitas y en 
la maquina cortadora de papel pabilo. 
• 4 personas respondieron que sufren de sordera, con un 10%, situada en maquina de 
prensa (cortadora de pabilo), maquina cortadora de cartón, maquinas de hacer cajitas de 
cartón y sobres. 
• 3 personas respondieron que sufren de maltrato por parte de los funcionarios, con un 
8%, la ubicación de estos puestos no será revelada para evitar posibles represalias en 
contra de los 3 empleados que tuvieron el valor de decir que sufren de maltrato, ya que 
aunque todos la sufren no todos lo dijeron por temor. 
• 2 personas respondieron que sufren de stress térmico, con un 5%. Con esto se acumula 
porcentualmente un 67%, situada en la sección de encajillado. 
 
             A continuación estan 13 personas que respondieron que no han sufrido ninguna 
molestia durante el desempeño de su labor, con un 33% que completa el 100% de los 
encuestados. Cabe señalar que estas personas se encontraban influenciadas y con cierto 
temor por represalias por parte de los funcionarios a la hora de contestar dicha encuesta. 
 
             El 23% reflejado como aquellas personas que sufren de irritación cutánea y en vías 
respiratorias tienen un factor comun, la manipulación de sustancias químicas a las que estan 
expuestas (pasta de lija - pasta de fricción), los puestos donde mayormente se presento este 
problema como enfermedad profesional fue la sección de encajillado; esto se acrecienta 
más cuando a los trabajadores no se les suministra ningun equipo de protección personal. 
 
 














RECIBIÓ ADIESTRAMIENTO ANTES DE DESEMPEÑAR EL PUESTO. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE . 
Si 39 100 % 
No 0 0% 
TOTAL. 39 100 % 
 
 En la gráfica Nº6, el 100% de los encuestados respondieron que SI se les dio 
adiestramiento, de acuerdo al puesto en el que se iban a desempeñar, aunque en general este 
duro un periodo  menor de 5 días. El adiestramiento al que se refirieron los empleados es el 
que les da el supervisor para el manejo básico del puesto a desempeñar que varia de 
acuerdo al mismo pero este no incluye un método de trabajo normalizado, ni tampoco las 
indicaciones de seguridad para el uso de las maquinas, que es la capacitación que realmente 
deberían de brindarle a través de talleres y esta es a la cual me refiero cuando digo que no e 
le brinda capacitación. 
 
 


















TIEMPO DEDICADO EN EL ADIESTRAMIENTO AL EMPLEADO. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTEJE. 
1  a 2 dias 26 67% 
3 a 4 dias  2 5% 
5 dias 0 0% 
Mayor que 5 dias 11 28% 












 En esta gráfica se demuestra que el tiempo que le dedicaron a adiestrar a los 
empleados oscila entre:  
• 26 personas respondieron que a ellos les dedicaron en su adiestramiento de 1 a 2 dias,  
esto representa un 67%, del 100% de los encuestados. 
• 11 personas respondieron que a ellos le dedicaron más de 5 dias, lo cual representa un 
28%. 
• 2 personas respondieron que a ellos le dedicaron de 3 a 4 dias lo que representa un 5%. 
Con esto se acumula porcentualmente el 100%. 
 
          Por lo tanto se observa que el 72% de los encuestados se les ofreció un 
adiestramiento menor de 5 días.  
 
 El tiempo recomendable para adiestrar a los empleados esta en dependencia de la 
complejidad de los puestos esta puede oscilar entre 5 y 7 días, puesto que la administración 
a los 15 días de prueba realiza una valoración del aumento en el desempeño productivo, del 
cual depende pasar a los próximos 15 días más de prueba en los cuales debe alcanzar el 





























EQUIPO DE PROTECCIÓN SUMINISTRADA. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
 1. Guantes. 0 0 
 2. Botas 0 0 
 3. Pecheras. 0 0 
 4. Tapones auditivos. 0 0 
 5. Orejeras. 0 0 
 6. Gafas. 0 0 
 7. Mascara. 0 0 
 8. 1,6,7 1 3% 
 9. Ninguno 38 97% 










Como se muestra en  la gráfica Nº8, de los equipos de protección personal  suministrada 
a los empleados, que laboran en el area de producción, reflejan que: 
 
• El 97% de los encuestados carecen de equipos de protección personal necesarios de 
acuerdo a su puesto. 
 
• Al 3% del personal encuestado se le suministra eventualmente equipo de protección 
personal (esto se da solamente en el laboratorio). Esto se debe que la actual 
administración ve la inversión en Equipos de Protección personal para sus trabajadores 
como un gasto, ya que actualmente la empresa no incurre en ningún costo con la 
ocurrencia de los accidentes de trabajo (no indemnizan a los empleados a causa de 
accidentes, ni subsidios con goce de salario). Por tal razón les resulta mas económico 




ANALISIS DE ENCUESTA 
 
84 













OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
M 12 31% 
F 27 69% 




 En la gráfica Nº9 se puede observar que a la encuesta respondieron 27 Mujeres, con 
un 69% y 12 Varones, con un 31%, para un acumulado porcentual del 100%.Demostrando 
así que hay mayor participación de fuerza de trabajo femenina. Esto se debe a que en los 
puestos tales como sección de encajillado, sección de empaque, maquinas de hacer sobres, 
maquina cortadora de viñetas para cajitas, maquina cortadora de viñetas para sobres, son 
ocupados por personal femenino; aunque realmente la sección de empaque y encajillado 
están diseñadas exclusivamente para mujeres. 
 
 










16 - 24 años. 25 - 30 años. 31 - 36 años.





OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
16 - 24 años. 21 54% 
25 - 30 años. 8 20% 
31 - 36 años. 7 18% 
37 - 40 años. 0 0 
    > 40 años. 3 8% 
TOTAL 39 100% 
 
 En la gráfica Nº10; de 39 personas encuestadas: 
• 21 personas pertenecen a las edades entre 16 - 24 años, con un 54% del 100%. 
• 8 personas pertenecen a las edades entre 25 - 30 años, con un 20%. 
• 7 personas pertenecen a las edades entre 31 - 36 años, con un 18%. 
• 3 personas pertenecen a las  edades mayores de 40 años, con un 8%; para un acumulado 
porcentual del 100%.     
          Significa que la mayoría de las personas que laboran en esta área, son personas 
jóvenes, evidentemente esto se debe a los problemas económicos que el país enfrenta 
actualmente los cuales obligan a los jóvenes a abandonar sus estudios y trabajar, esto se ve 
reflejado en el siguiente cuadro. 
 



















NIVEL ACADÉMICO APROBADO. 
OPCIONES. FRECUENCIA. PORCENTAJE. 
Primaria. 8 20% 
Secundaria. 28 72% 
Técnico. 2 5% 
Universitario. 1 3% 
Otros. 0 0% 















En la gráfica Nº11, el nivel académico aprobado que tiene la mayor parte del personal 
encuestada, se distribuye así: 
• 28 personas tienen la secundaria aprobada, con un 72% del 100% de los encuestados, 
• 8 personas respondieron que llegaron hasta primaria, con un 20%, 
• 2 personas respondieron que llegaron a estudiar carrera técnica, con un 5%, 
• 1 persona  respondió que estudia una carrera universitaria, con un 3%. Para un 
acumulado porcentual del 100%. 
 
           La mayoría de los trabajadores tienen un índice académico muy bajo, es por eso que 
su fuerza de trabajo es mal remunerada, como se dijo anteriormente esto se da por la aguda 
































TIEMPO DE TRABAJAR EN LA FÁBRICA Vs. OCURRENCIA DE ACCIDENTES. 
Tiempo de trabajar  en 
la fábrica 
N° de personas 
accidentadas 
% de personas 
accidentadas 
Total de personas 
encuestadas 
% de personas accidentadas respecto 
al total de personas encuestadas 
Menos de 6 meses 1 4 % 3 33 % 
Entre 6 y 8 meses 2 8 % 4 50 % 
Entre 9 meses y 1 año 9 38 % 16 56 % 
Entre 1 y 2 años 8 33 % 11 73 % 
3 años o mas 4 17 % 5 80 % 
Total 24 100 % 39 - 
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N° de personas accidentadas
Polinómica (N° de personas accidentadas)
 





Después de haber realizado el cruce entre el tiempo de laborar en la fábrica y la 
ocurrencia de accidentes se pude observar lo siguiente: 
• De las 3 personas que tienen menos de 6 meses de laborar 1 de ellas sufrió accidente lo 
cual representa un 33 % y del total de accidentados (24) representa el 4 %. 
• De las 4 personas que tienen entre 6 y 8 meses de laborar 2 de ellas sufrieron accidente 
lo cual representa un 50 % y del total de accidentados (24) representa el 8 %. 
• De las 16 personas que tienen entre 9 meses y 1 año de laborar 9 de ellas sufrieron 
accidente lo cual representa un 56 % y del total de accidentados (24) representa el 38%. 
• De las 11 personas que tienen entre 1 y 2 años de laborar 8 de ellas sufrieron accidente 
lo cual representa un 73 % y del total de accidentados (24) representa el 33%. 
• De las 5 personas que tienen 3 años o más de laborar 4 de ellas sufrieron accidente lo 
cual representa un 80 % y del total de accidentados (24) representa el 17%. 
Por la tanto se puede concluir de este análisis que en la ocurrencia de accidentes influye 
el factor confianza que adquieren los trabajadores a medida que transcurre el tiempo y hace 
que estos se descuiden ya que desde su ingreso no se le brindo adiestramiento en 
prevención de accidentes; esto se ve reflejado en el aumento porcentual de personas 
accidentadas a medida que transcurre el tiempo; otro factor que no se puede perder de vista 
también es la falta de resguardo de algunas maquinas que aumenta el riesgo de ocurrencia 
de accidentes. 
Por lo tanto se ve la necesidad no solo de crear métodos de prevención de accidentes 
sino también de concientizar al empleado. 
 
 

























TIEMPO DEDICADO AL ADIETRAMIENTO Vs. OCURRENCIA DE ACCIDENTES 
Tiempo dedicado al 
adiestramiento 
N° de personas 
accidentadas 
% de personas 
accidentadas 
Total de personas 
encuestadas 
% de personas accidentadas respecto 
al total de personas encuestadas 
1 a 2 días 17 71 % 26 65 % 
3 a 4 días 1 4 % 2 50 % 
5 días 0 0 % 0 0 % 
Mayor de 5 días 6 25 % 11 55 % 
Total 24 100 % 39 - 
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N° de personas accidentadas
Polinómica (N° de personas accidentadas)
 





 Después de haber realizado un cruce entre el tiempo de adiestramiento y la 
ocurrencia de accidentes se puede observar lo siguiente: 
 
• De las 26 personas que se les dio un adiestramiento entre 1 y 2 días 17 de ellas sufrieron 
accidente lo cual representa un 65 % y del total de accidentados (24) representa el 71 % 
• De las 2 personas que se les dio un adiestramiento entre 3 y 4 días 1 de ellas sufrieron 
accidente lo cual representa un 50 % y del total de accidentados (24) representa el 4 % 
• Ninguna persona de las encuestadas recibió un adiestramiento de 5 días por 
consiguiente no hay ninguna persona accidentada en este rango. 
• De las 11 personas que se les dio un adiestramiento mayor de 5 días 6 de ellas sufrieron 
accidente lo cual representa un 55 % y del total de accidentados (24) representa el 25 % 
 
De esto se puede concluir que el tiempo de adiestramiento no es inversamente 
proporcional al número de accidentes ocurridos; se puede decir que son independientes ya 
que todos los porcentajes de personas accidentadas se mantuvieron arriba del 50 % esto se 
debe a que en el adiestramiento proporcionado al empleado no le dan métodos de 
prevención de accidentes, ni normas de seguridad que debe seguir con el equipo de trabajo 










 Los trabajadores que conforman el área productiva; están estrechamente ligados 
con los medios productivos y son los más expuestos a riesgos de accidentes que pueden 
presentarce en una empresa, por lo que deben estar conscientes de la importancia de aplicar 
normas y medidas de higiene y seguridad para resguardar su vida; además los trabajadores 
tienen el derecho de exigir a sus responsables: asesoramiento y orientaciones técnicas para 
implantar normas y medidas requeridas para el proceso y por puesto de trabajo. 
 
 
La seguridad industrial es una responsabilidad de línea y una función de staff, 
que asesore y ayude a la dirección general y en este caso también al área de producción, 
proporcionándole la información a su debido tiempo sobre las causas y posibles soluciones 
de los accidentes. 
 
 
Esta propuesta de organización; indicara la posición en la jerarquía de la 
organización, funciones básicas, actividades, a la vez que mostrara en el organigrama de la 
empresa; la ubicación del departamento de Seguridad e Higiene Industrial que la empresa 
necesita para mejorar las condiciones laborales de sus trabajadores. 
 
 
8.1 PROPUESTA ORGANIZACIONAL. 
 
Para que el programa de higiene y seguridad de la empresa se cumpla, es de 
vital importancia conocer la posición en la jerarquía de la empresa que deberá llevar el 
departamento de seguridad, esto se observa fácilmente a través del organigrama propuesto 
en el cual incluyo el departamento de Seguridad e Higiene Industrial y su posición de staff 
dentro de la empresa, facilitándole para el manejo del área las funciones generales y 





 Esta propuesta se realizó considerando que en el área de Seguridad e Higiene 
Industrial, era necesario mejorar las condiciones laborales de los trabajadores y disminuir 
por supuesto los riesgos potenciales de accidentes. Únicamente el trabajo en equipo podrá 
llevar a cabo la meta de cero accidentes que persigue toda empresa que quiere ser líder en 
el mercado. La cantidad de personal que estarán vinculados a este programa deberán estar 
conformadas, de acuerdo a las políticas que posee la empresa y no debe ser mayor de tres 
personas en este caso un inspector, un asistente y sugiriendo por tanto que tal área este a 
cargo del jefe de planta, esto evitaría incurrir en costos de contratación y adaptación a la 
empresa. 
 
Para la puesta en marcha de esta área se considerara necesario recibir asesoría 
de los  órganos  reguladores de la Seguridad e Higiene Industrial por ejemplo INSS, 
MITRAB, SEGUROS, POLICLINICAS, etc., que  puedan dar un seguimiento técnico al 
mismo. Por consiguiente propongo la siguiente posición que puede ocupar el área de 



























Fuente: Elaboración propia. 
 
 Con la ubicación del Ing. Edwin Lanzas como director del área de Seguridad e 
Higiene Industrial apoyándose con el supervisor e inspector, y trabajando en equipo con los 
demás responsables de línea le darán a la empresa soluciones que garanticen la cobertura 















































































8.2 FUNCIONES GENERALES Y ESPECÍFICAS DEL DEPARTAMENTO DE 
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL. 
 
 Es importante definir las funciones del área; éstas estarán dirigidas a valorar el nivel 





• Asesorar a las autoridades superiores de su centro de trabajo en materia de Higiene y 
Seguridad. 
• Coordinar y dirigir el desarrollo de la implementación de todas las actividades de 
Higiene y Seguridad. 
• Controlar y evaluar programas. 





1.   ELABORAR REGLAMENTO TÉCNICO: 
a) Elaborar los reglamentos técnicos organizativos, propuestas de trabajo y normas. 
 
2.   PLANEACIÓN: 
 
a) Propone evaluar y controlar las políticas, objetivos, planes y programas referentes a la 
Higiene y Seguridad Industrial. 
b) Se supervisa y controla el cumplimiento de los planes de trabajo. 
c) Elabora el presupuesto financiero y físico de las inversiones a realizarce en cuanto a 






3.   ASESORIA: 
 
a) Brindar asesoría al nivel de empleador a técnicos y trabajadores en materia de Higiene y 
Seguridad del Trabajo. 
b) Recomendar y priorizar actividades, tomando en consideración él numero de 
trabajadores, área o sectores más riesgosos. 
c) Asesorar  la elección, selección, distribución, mantenimiento y almacenamiento de 
equipos de protección personal. 
 
4.    CONTROL: 
 
a) Vigilar, controlar el cumplimiento de los plazos indicados por los organismos rectores 
referente a indicaciones preventivas y correctivas. 
 
 
5.  CAPACITACIÓN: 
 
a) Impartir charlas, cursos, seminarios y conferencias sobre Higiene y Seguridad del 
Trabajo a responsables de mantenimiento y trabajadores de la empresa. 
b) Elaborar documentos educativos en materia de Higiene y Seguridad del trabajo. 
c) Promover el uso del equipo de protección personal, a través de actividades educativas. 
 
6.  INSPECCIÓN: 
 
a) Detectar y evaluar los riesgos a que esta expuesto el trabajador y que puede provocar 
accidentes y enfermedades profesionales. 
b) Comprueba la instalación de dispositivos de Seguridad y asesora en su método de 
empleo. 
c) Recomienda paralización del trabajo cuando existen riesgos de accidentes en casos de 
incendios, mal método de trabajo, u otros, con la previa autorización de la gerencia. 
d) Supervisar, evaluar y controlar el cumplimiento de las normas de Higiene y Seguridad 





7.  INVESTIGACIÓN: 
 
a) Realiza estudios y análisis específicos sobre las condiciones de las instalaciones, 
equipos y materia prima. 
b) Analiza y determina los riesgos existentes por medio de instrumentos de medición de 
riesgos ambientales. 
c) Investiga accidentes de trabajo, determinando causales y dictando medidas pertinentes. 
d) Monta un sistema estadístico para la recolección, procesamiento y análisis de todos los 
accidentes de trabajo ya sea: Leves, graves o mortales. 
 
8.  NORMACIÓN: 
 
a) Elaborar y proponer proyectos, reglas o normas en materia de Higiene y Seguridad del 
trabajo. 
 
9.  INFORMACIÓN: 
 
a) Suministrar información de diseños, catálogos y cualquier otro tipo de documentación 
de maquinarias e instalaciones de la empresa cuando el organismo rector de Higiene y 
Seguridad del Trabajo lo solicite. 
b)  Realizar informes anuales, semestrales de sus actividades comparando metas, objetivos 
y volúmenes de trabajo. 
 
10.  METODOS DE PROTECCIÓN: 
 
a) Asesorar a la dirección de producción en la elección, selección y distribución del equipo 
de protección personal. 
b) Asesorar acerca del uso, mantenimiento y almacenamiento del equipo de protección 
personal. 
c) Promover el uso de equipos de protección persona. 
 
d) Promover la adquisición de equipos de protección personal contra incendios y orientar 
sobre el uso de los mismos. 






11.  ATENCIÓN A LA SALUD: 
 
a) Supervisar, controlar y evaluar el cumplimiento de normas de Higiene y Seguridad 
Ambiental. 
b) Realizar inspecciones periódicas para detectar riesgos y enfermedades en los 








IX. DESCRIPCION Y ANALISIS DE  LOS PUESTOS DE TRABAJO EN EL AREA 
DE PRODUCCION  
 
 
La descripción y análisis de puestos es un proceso que consiste en enumerar las 
tareas o atribuciones que conforman un cargo y que lo diferencian de los demás cargos que 
existen en la empresa; es la enumeración detallada de las atribuciones o tareas del cargo 
(que hace el ocupante), los métodos aplicados para la ejecución de las atribuciones o tareas 
(como lo hace). Básicamente es hacer un inventario de los aspectos significativos del cargo 
y los deberes y responsabilidades que comprenda.  
 
La descripción que se presenta a continuación, contiene la descripción de las tareas 
que se realizan en cada uno de los puestos, y sus respectivas fotos para que el lector pueda 
ubicarse en el contexto al que me refiero; además en ellos se llevo a cabo un inventario de 
riesgos de potencial de accidentes y posibles enfermedades profesionales con sus posibles 
causas. (ver anexo 11) 
 
 








1. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de cinta (para sobres). 
 
DESCRIPCIÓN: Antes de iniciar operaciones, se inspecciona que las guías de corte de las 
láminas vayan alineadas en una misma dirección. El objetivo de este puesto consiste en 
cortar las láminas convirtiéndolas en fajas o cintas, que luego serán apiladas en una mesa 
para ser utilizadas en el siguiente paso del proceso. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento y/o corte de miembros superiores, causados por la máquina durante el 
corte de la cinta y en el momento de su reparación. 
 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen médico preventivo para saber si el empleado puede ocupar el puesto. 
• No dan mantenimiento preventivo de la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 
• Falta de resguardo. 






Para la enfermedad profesional: 
• Exposición ha un ambiente altamente ruidoso durante una jornada laboral de más de 8 
horas diarias. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios 
para desarrollar sus funciones. 
 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Diseñar el resguardo de la maquina para prevenir accidentes laborales a la hora de 
introducir las laminas. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar sus funciones. 
 







2. PUESTO LABORAL: Máquina de fricción (Lija). 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que las fajas están bien ordenadas, se colocan en esta maquina, 
donde se llenan 2 líneas de lija, pasando luego por una banda que posee 2 cajones de 
resistencias, cuya función es secar la lija, además cuentan con 5 abanicos que aceleran el 
proceso del secado; al final estas laminas caen en un cajón donde son acomodados por el 
auxiliar preparándose para el siguiente paso del proceso. 
 
 
INVENTARIO DE RIESGOS  
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento y/o corte de miembros superiores causados por la cuchilla durante la 
operación y limpieza de la máquina. 
 
Posibles enfermedades profesionales: 
• Sordera. 
• Artritis. 
• Irritación cutáneas y vías respiratorias superiores. 
 
 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen médico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• No dan mantenimiento preventivo a la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 
 
Para las enfermedades profesionales: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso durante una jornada laboral de más de 8 
horas de trabajo diario. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, ropa de trabajo, delantal de vinilo, guantes de PVC 
(necesarios a la hora de manipular la mezcla de fricción), alfombra anti-fatiga, etc., 
necesario para desarrollar sus funciones. 
• Método de trabajo inadecuado, ya que el trabajador  tiene que mojarse las manos 
después de haber estado agitado durante toda la jornada laboral, al dejar limpias las 
piezas de la máquina. 
 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 





Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
ropa de trabajo, delantal de vinilo, guantes de PVC (necesarios a la hora de manipular la 
pasta de fricción), alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar sus funciones. 
• Establecer un método de trabajo adecuado y no provocarle al empleado que a largo 
plazo sufra de artritis. 
 








3. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de viñetas para sobres. 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que hayan sido extraídas las fajas o cintas  de los cajones  de 
resistencia y apiladas respectivamente por el auxiliar, pasan luego a esta máquina, donde 
son cortadas por la misma, saliendo como viñetas de sobres, para luego ser acomodadas en 
una gaveta y estar disponibles para el siguiente paso del proceso. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento y/o corte de miembros superiores causados por la maquina durante su 
funcionamiento y reparación. 
 




Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen medico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• No dan mantenimiento preventivo a la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 
• Falta de resguardo. 






Para la enfermedad profesional: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso durante una jornada laboral de más de 8 
horas diarias. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, 
etc., necesarias para desarrollar sus funciones. 
 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Diseñar el resguardo de la maquina para prevenir accidentes laborales a la hora de 
introducir las fajas de sobres). 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
 








4. PUESTO LABORAL: Máquina fabricante de sobres. 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que han sido entregadas las viñetas de sobres, debidamente 
cortadas y ordenadas, la operaria las introduce en un depósito de la máquina, donde por su 
mismo sistema sale el sobre pegado a ambos lados; la máquina cuenta también con un 
depósito donde se encuentra el pegamento. El objetivo principal de esta máquina consiste 
en fabricar sobres que posteriormente serán utilizados en el área de encajillado. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento de miembros superiores, causados por la máquina durante su 
funcionamiento y reparación. 
 









Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen un examen medico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• No realizan el mantenimiento preventivo de la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 
 
Para las enfermedades profesionales: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso, durante una jornada laboral de más de 8 
horas diarias. 
• Carencia de equipo de protección personal; por ejemplo: tapones auditivos (silicona), 
orejeras tipo copa, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarias para 
desarrollar sus funciones. 
• Método de trabajo inadecuado ya que el trabajador tiene que mojarse las manos después 




Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar sus funciones. 
• Establecer un método de trabajo adecuado y no provocarle al empleado que a largo 
plazo sufra de artritis. 







5. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de viñetas para cajitas. 
 
DESCIPCIÓN: Una vez que las láminas han pasado por la máquina cortadora de cinta 
(para cajitas), son colocadas de forma ordenada en esta máquina. Donde su objetivo 
principal consiste en cortar las fajas y luego acomodar las viñetas en una gavetas que serán 
utilizadas en el siguiente paso del proceso. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento y/o corte  de miembros superiores causados por la máquina, durante su 
funcionamiento y reparación. 
 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen médico preventivo para conocer, si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• No dan mantenimiento preventivo a la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 
• Falta de resguardo. 






Para la enfermedad profesional: 
• Exposición a un ambiente altamente ruido durante una jornada laboral de más de 8 
horas diarias. 
• Inexistencia de equipos de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, 
etc., necesarios para desempeñar sus funciones. 
 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Diseñarle el resguardo a la maquina para prevenir accidentes laborales (a la hora de 
introducir las fajas para cajitas) 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 












6. PUESTO LABORAL: Máquina fabricante de cajitas de cartón. 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que han sido entregadas las viñetas de cajitas debidamente 
cortadas y ordenadas; el operario las introduce en un depósito que posee la máquina donde 
por su mismo sistema, salen armadas y pegadas las cajitas; ésta también cuenta con un 
depósito donde se encuentra el pegamento. El objetivo principal de esta maquina consiste 
en fabricar las cajitas de cartón que posteriormente serán utilizadas en el área de 
encajillado. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento de miembros superiores causados por la máquina durante el 
funcionamiento y reparación. 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No se hace un examen médico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto.  
• No se le da mantenimiento preventivo a la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 






Para las enfermedades profesionales: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso, durante una jornada laboral de más de 8 
horas diarias. 
• Carencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos (silicona), 
orejeras tipo copa, ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc.; 
necesarias para desarrollar las funciones de la jornada laboral. 
• Método de trabajo inadecuado ya que el trabajador tiene que mojarse las manos después 
de haber estado agitado durante toda la jornada laboral, por dejar limpias las piezas de 




Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
• Establecer un método de trabajo adecuado y no provocarle al empleado que a largo 
plazo sufra de artritis. 
 
 






7. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de viñetas y fabricación de cajitas (p/export). 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que se recogen las fajas de la máquina cortadora de cartón 
(convertidora para exportación); pasa a esta máquina que realiza dos funciones a la vez 
(corta las viñetas y fabrica las cajitas), que serán utilizadas para la exportación del fósforo. 
El objetivo principal consiste en fabricar cajitas de cartón. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento y/o miembros superiores causados por la maquina en el momento de 
realizar la limpieza de la misma. 
 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen medico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• No dan mantenimiento preventivo a la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 






Para las enfermedades profesionales: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso por la ubicación de la máquina en dicha 
zona durante una jornada laboral de más de 8 horas diarias. 
• Inexistencia de equipos de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, 
etc., necesarios para desarrollar sus funciones. 
• Método de trabajo inadecuado ya que tiene que mojarce las manos después de haberse 
agitado durante toda la jornada laboral, por dejar limpias las piezas de la máquina. 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
• Establecer un método de trabajo adecuado y no provocarle al empleado que a largo 
plazo sufra de artritis. 
 








8. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de cinta (para cajitas). 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que se recoge las láminas de la máquina cortadora de cartón 
(convertidora); pasan luego por esta máquina donde salen 8 cintas o fajas que 
posteriormente continuaran en el proceso de la fabricación de cajita. 
 
  
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidentes por: 
• Atrapamiento y/o corte de miembros superiores, causados por  la máquina durante el 
corte de la cinta y reparación de la máquina. 
 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen médico preventivo para saber si el empleado puede ocupar el puesto. 
• No dan mantenimiento preventivo a la máquina. 
• Descuido por parte del empleado. 
• Falta de resguardo. 






Para la enfermedad profesional: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso durante una jornada laboral de más de 8 
horas diarias. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, 




Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Diseñarle el resguardo a la maquina para prevenir accidentes laborales (a la hora de 
introducir las laminas para cajitas) 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
 







9. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de cartón (convertidora para exportación). 
 
DESCRIPCIÓN: Para poder realizar esta función es necesario trasladar y montar la bobina 
de cartón desde el almacén hasta la máquina, por medio de un tecle. Una vez que ha sido 
montada la bobina, se procede a enhebrar la máquina (el cartón pasa por dos rodos), cuya 
función consiste en convertir las bobinas  en fajas o cintas para luego ser usadas en la 
siguiente máquina del proceso. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento de miembros superiores causados por la maquina durante la 
transportación de la bobina y en el momento de enhebrarla. 
 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento del empleado con respecto al puesto que desempeñará. 
• No hacen examen médico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• Descuido por parte del empleado. 
 






Para la enfermedad profesional: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso por la ubicación de la máquina en dicha 
zona, durante una jornada laboral de más de 8 horas diarias. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, 





Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 












10. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de cartón (convertidora). 
 
DESCRIPCIÓN: Para poder realizar esta función es necesario trasladar y montar la bobina 
de cartón, desde el almacén hasta la máquina por medio de un tecle. Una vez que ha sido 
montada la bobina, se procede a enhebrar la máquina, realizando la función de corte, el cual 
saca 2 laminas en cada corte por cada movimiento que realiza la cuchilla. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe potencial de accidente por: 
• Atrapamiento y/o corte de miembros superiores causados por la máquina, durante la 
transportación de la bobina y en el momento del enhebrado. 
 
Posible enfermedad profesional: 
• Sordera. 
POSIBLES CAUSAS 
Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen médico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, como por ejemplo: ropa de trabajo, 
delantal de vinilo, guantes, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para la realización de 
sus funciones.  
• Descuido por parte del empleado. 







Para la enfermedad profesional: 
 
 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso, por la ubicación de la maquina en dicha 
zona, durante una jornada laboral de mas de 8 horas diarias. 
 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 





Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
ropa de trabajo,  delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
 







11. PUESTO LABORAL: Máquina cortadora de papel pabilo. 
 
DESCRIPCIÓN: Para poder realizar esta función es necesario trasladar y montar la bobina 
de papel pabilo, desde el almacén hasta la máquina por medio de un tecle. Cada bobina 
tiene un peso alrededor de 343 kilos, de ahí se sacan de 3 a 4 cortes, y de cada corte salen 
por lo menos 34 bobinas; luego son transportadas hasta la pileta para permanecer en remojo 
durante 8 horas de ahí en adelante éste material será utilizada por el pabilero. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidente por: 
• Atrapamiento y/o corte de miembros superiores, causados tanto en el momento de 
transportar la bobina; en el momento del enhebrado de la máquina, y con el filo del 
papel. 
 





Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen médico preventivo para saber si el empleado puede ocupar el puesto. 
• Descuido por parte del empleado. 






Para la enfermedad profesional: 
• Método de trabajo inadecuado ya que tiene que mojarse las manos, después de haber 
estado agitado durante toda la jornada laboral cuando se deja en remojo el papel pabilo. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: guantes de cuero doble 
palma, puño protector, alfombra anti-fatiga, ropa de trabajo, delantal de vinilo, etc., 
necesarios para desempeñar sus funciones. 
 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: guantes de cuero doble palma, puño protector, 
alfombra anti fatiga, ropa de trabajo, delantal de vinilo, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
 








12. PUESTO LABORAL: Laboratorio. 
 
DESCRIPCIÓN: En esta zona se realizan las mezclas de productos químicos: pasta del 
fósforo y pasta de lija, por ejemplo: en la mezcla de la pasta de fósforo se utilizan los 
siguientes ingredientes: 22 litros de agua más Breox, el agua tiene que estar a una 
temperatura de 75 grados celcius, bien caliente para que cuando se vierta la cola se diluya 
rápidamente, después se agrega el colorante, seguido del clorato potásico, el oxido de zinc, 
el Premix y el vidrio molido. La pasta tiene que pasar batiéndose de 5 a 10 minutos, 
mientras tanto se le puede seguir agregando agua, esto está en dependencia del espesor con 
que se quiera la pasta. 
 
 
INVENTARIO DE RIESGOS  
 
 
Existe un potencial de accidentes por: 
• Quemaduras. 
 
Posible enfermedad profesional: 
• Irritación cutánea y vías respiratorias superiores. 
• Manganesismo. 






Para el accidente: 
 
• Los empleados reciben poco adiestramiento en: manejo de mezclas, utilización e 
importancia de los equipos de protección (en el caso que la empresa los suministre). 
• Falta de normas y procedimientos en caso de emergencia por contaminantes químicos. 
• Inexistencia de duchas en caso de accidente por contaminación. 
• Todo el equipo que existe se encuentra vencido, por ejemplo: extinguidores, mascaras, 
etc., que pueden ser necesarios para el desarrollo de sus funciones. 




Para las enfermedades profesionales: 
 
• Los trabajadores están expuestos a contaminantes tóxicos debido a las emanaciones y 
evaporaciones de sustancias químicas. 
• Inexistencia de equipos de protección personal, por ejemplo: ropa de trabajo, delantal 
de vinilo, mangas de vinilo con elástico para brazos, botas de hule con suelas 
antideslizantes, caretas pantallas protectoras de policarbonato, anteojos transparentes, 
guantes PVC, alfombra anti-fatiga para área mojada, respirador reusable de doble filtro 
media mascara, cartucho para vapores orgánicos y gases ácidos; filtro para polvos, 
niebla, pintura y pesticidas; retenedores para filtros 5010; etc., necesarios para realizar 
sus funciones. 
• Carencia de señales de procedimientos para la elaboración de las mezclas (cantidad,  
peso y tiempos intermedios para el vertido de los mismos). 






Para el accidente: 
 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Crear normas y procedimientos para establecer planes de contingencia en casos de 
emergencia, instalaciones de duchas para casos de contaminación. 
• Renovar los extinguidores, mascaras y sus filtros correspondientes. 
 
 
Para la enfermedad profesional: 
 
• Proporcionar: ropa de trabajo, delantal de vinilo, mangas de vinilo con elásticos para 
brazos, botas de hule con suela antideslizante, caretas, pantallas protectoras de 
policarbonato, anteojos transparentes, guantes de PVC, alfombra anti fatiga para áreas 
mojadas; respirador reusable de doble filtro, media mascara con sus correspondientes 
cartuchos para vapores orgánicos y gases ácidos; filtros para polvos, niebla, pintura y 
pesticidas, retenedores para filtro 5010. 
• Señalizar en lugares visibles los procedimientos a realizar para la elaboración de la 
mezcla (cantidades, peso, y tiempo intermedio para el vertido de los mismos 








14. PUESTO LABORAL: Banda de enchape. 
 
DESCRIPCIÓN: El trabajador en este puesto realiza las funciones de recibir las plaquetas 
(marcos de madera), y colocarlos en el carro de prensa, llenar el deposito de la banda con la 
mezcla del fósforo. Una vez que el carro este lleno se transporta a la sección del secado. 
 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
      Existe un potencial de accidentes por: 
 
• Atrapamiento de miembros superiores causados por la cadena de la banda al momento 
de extraer la plaqueta de la misma. 
 
      Posibles enfermedades profesionales: 
 
• Sordera. 





      Para el accidente: 
 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
 
• No hacen examen medico preventivo, para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
 
• Descuido por parte del empleado. 




Para las enfermedades profesionales: 
 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso por estar ubicado cerca de la sección de 
secado durante una jornada laboral de mas de 8 horas diarias. 
 
• Contacto directo con sustancias químicas (compuesto de la pata del fósforo). 
 
• Inexistencia de equipo de protección personal por ejemplo: guantes de PVC, botas de 
hule con suelas antideslizante, delantal de vinilo, tapones auditivos (silicona), orejeras 
tipo copa, lentes transparentes, alfombra anti-fatiga para áreas mojadas, respirador libre 




Para el accidente: 
 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga para áreas mojadas, guantes de PVC, botas de 
hule anti deslizante, respirador libre de mantenimiento, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
 









15. PUESTO LABORAL: Máquina de prensa (cortadora de pabilo). 
 
DESCRIPCIÓN: Antes de iniciar operaciones, se monta el carrete con la ayuda de un 
puente; luego se procede ha enhebrar la máquina y se colocan las plaquetas (marcos de 
madera) de una en una, posteriormente cuando se da inicio a la operación de la máquina 




INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidentes por: 
• Atrapamiento y/o corte de miembros superiores causados por la cuchilla de la máquina 
al momento del llenado de las plaquetas. 
• Dislocación de extremidades superiores causados en el momento de montar el carrete a 
la máquina. 
• Alta fricción al momento de manipular el timón de la máquina. 
 
 
Posible enfermedad profesional: 
• Sordera. 
 






Para los accidentes: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen médico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• Descuido por parte del empleado. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Exposición a un ambiente altamente ruidoso durante una jornada laboral de mas de 8 
horas diarias. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa, guantes de cuero doble palma, puño protector para 
contrarrestar la fricción que el empleado ejerce sobre el timón de la maquina para 
detenerla, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desempeñar su función. 
 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
guantes de cuero doble palma, puño protector para contrarrestar la fricción que el 
empleado ejerce sobre el timón, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios 
para desarrollar sus funciones. 






16. PUESTO LABORAL: Máquina embobinadora de pabilo. 
 
DESCRIPCIÓN: Desde que el pabilero le lleva los carretes al embobinador; este ultimo, 
monta el carrete sobre la maquina con la ayuda de un puente, luego comienza a enhebrar 
los cuatro carretes en una sola línea, embobinadora para hacer un solo carrete que más 
adelante será utilizado en la maquina de prensa, al embobinador se le presentan problemas 
cuando el hilo del pabilo trae muchos nudos por lo que tiene que estar encendiendo y 
apagando la maquina, esto involucra para el operario la aplicación de fuerza de fricción 
sobre el timón. Una vez que finaliza el llenado del carrete, el trabajador lo baja con la 
ayuda del mismo puente. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidentes por: 
 
• Atrapamiento, corte, dislocación o fractura de miembros superiores causados por la 
maquina, tanto en el momento de montar como de desmontar el carrete, al controlar que 
los hilos vayan en una sola fila para llenar cada línea del carrete. 
 
• Alta fricción al el momento de encender y apagar la maquina, debido a los nudos que 
trae el hilo de pabilo. 
 
Posible enfermedad profesional: 
• Sordera 





Para los accidentes: 
• Poco adiestramiento del empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen medico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: guantes de cuero doble 
palma, puño protector para contrarrestar la fricción que el trabajador ejerce sobre el 
timón del carrete, ropa de trabajo, delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., 
necesarias para realizar satisfactoriamente su función. 
• Descuido por parte del empleado. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Exposición a una zona altamente ruidosa durante una jornada laboral de mas de 8 horas 
diarias. 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: tapones auditivos 
(silicona), orejeras tipo copa. 
 
RECOMENDACIONES 
Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar equipos de Protección: guante de cuero doble palma, puño protector, ropa 
de trabajo. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Utilizar tapones auditivos con orejeras para así contrarrestar el nivel sonoro al que se 
encuentra expuesto. 
• Proporcionar los equipos de Protección: tapones auditivos (silicona), orejeras tipo copa, 
delantal de vinilo, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar sus funciones. 









17. PUESTO LABORAL: Sección tren de pabilo. 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que el papel ha sido cortado, y que se hayan vertido las bobinas 
de papel en las piletas para humedecerlas con toallas guardando reposo durante 8 horas 
estas pasan al tren de pabilo; el pabilero enhebra las bobinas de papel en los dados de la 
maquina pasando en baños de parafina hasta finalizar el enrollado de papel pabilo. Una vez 
que los carretes se encuentren llenos el pabilero procederá en bajarlos y pesar la cantidad en 
kilos, esto se realiza con la finalidad de levar un control de cantidades; luego lo transporta 
al área del embobinador de pabilo. 
       El operario de este puesto además de realizar estas actividades asume la mezcla de 
parafina, polietileno y petrolite diluyéndola en una fragua a una temperatura de 70 grados 
celcius que posteriormente será vertida en el tanque de pabilo. 
       En este puesto se presenta continuamente el problema al reventarse el papel pabilo esto 
tal vez se deba a que no se respeta el tiempo que este, debe permanecer en remojo. 
 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
      Existe un potencial de accidentes por: 
 
• Atrapamiento, dislocación o fractura de miembro superior causados por los carretes de 
pabilos tanto al momento de montarlo como de desmontarlo. 
 
• Quemaduras. 




Posibles enfermedades profesionales: 
• Irritación cutánea y vías respiratorias superiores. 
• Artritis. 
• Sudoración excesiva (deshidratación). 
 
POSIBLES CAUSAS 
      Para los accidentes: 
• El empleado que desarrollara las tareas de este puesto recibe poco adiestramiento. 
• No saber que hacer en caso de emergencia causadas por la mala combinación en la 
mezcla de sustancias tóxicas. 
• Inexistencia de condiciones básicas por ejemplo: duchas para lavarse en caso de 
emergencias, alarmas, etc. 
• No hacen examen medico preventivo. 
• Los extintores se encuentran vencidos. 
• Descuido por parte del empleado. 
 
      Para las enfermedades profesionales: 
 
• El trabajador esta expuesto a contaminantes tóxicos debido a emanaciones y vapores. 
 
• Inexistencia de equipo de protección personal, por ejemplo: ropa de trabajo, delantal de 
vinilo, mangas de vinilo con elástico para brazos, botas de hule, guantes de PVC, 
respirador reusable de doble filtro, media mascara; par de cartuchos para vapores 
orgánicos y gases ácidos; protector facial (anteojos transparentes). 
 
• Método de trabajo inadecuado ya que esta agitado durante toda la jornada laboral y 
debe sacar continuamente el papel pabilo de la pileta  






Para el accidente: 
 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Garantizar el mantenimiento preventivo de la maquina. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Sustituir extinguidores. 
• Instalación de duchas para casos de emergencia por contaminación. 
 
 
Para la enfermedad profesional: 
 
• Proporcionar los equipos de Protección: delantal de vinilo, mangas de vinilo con 
elástico para brazos, ropa de trabajo, botas de hule con suela anti deslizante, guantes de 
PVC; respirador reusable doble filtro, con sus correspondientes cartuchos para vapores 
orgánicos y gases ácidos, anteojos transparentes, etc. 
• Establecer un método de trabajo adecuado y no provocarle al empleado que a largo 
plazo sufra de artritis. 









18. PUESTO LABORAL: Sección de encajillado. 
 
DESCRIPCIÓN: En esta sección trabajan solo mujeres, cuya labor da inicio cuando ellas 
tienen que traer las prensas desde el lugar donde hacen filas para recibirlas; luego eliminan 
los fósforos que no pasan el control de calidad (quitando los fósforos sin cabeza y aquellos 
que salen pegados), todos estos se apartan que al final del día se llevan a un recipiente 
donde hay una persona que los vuelve a revisar. La prensa se divide en 16 grupos de 20 
filas por 20 columnas de palitos de fósforos, de ahí se seleccionan dos filas de 20 palitos 
para llenar una cajetilla aproximadamente con 40 palitos; hasta llenar una gaveta (de dos 
prensas sale una gaveta llena de cajetillas de fósforos), dependiendo de la meta impuesta 
por el área de producción. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidentes por: 
• Cortada en los dedos. 
• Quemaduras. 
 
Posible enfermedad profesional: 
• Irritación cutánea y vías respiratorias superior. 
 





Para los accidentes: 
• Alta fricción que ejerce los dedos con los fósforos y las cajetillas. 
• Incendio que se produce cuando existe fricción entre la lija del sobre con los fósforos. 
• Todos los extintores de la zona se encuentran vencidos. 
• Poco adiestramiento de los empleados con respecto a los peligros ha que se encuentran 
expuestos. 
• No hacen examen medico preventivo para conocer si el empleado es apto para el 
puesto. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Inexistencia de equipo de protección personal por ejemplo: ropa de trabajo, delantal de 
vinilo para evitar su contaminación y la de su familia, alfombra anti-fatiga, lo 
recomendable es utilizar tenis para contra restar las varices que se producen por estar 




Para el accidente: 
• Dar el adiestramiento necesario al empleado con respecto al puesto a ocupar. 
• Realizarles un cheque general a los empleados para darse cuenta si son o no aptos al 
puesto a desempeñar. 
• Concientizar al empleado y darle a conocer los riesgos potenciales a los cuales se 
encuentra expuesto. 
• Reemplazar los extinguidores que se encuentran vencidos en dicha zona. 
 
Para la enfermedad profesional: 
• Proporcionar los equipos de Protección: ropa de trabajo, delantal de vinilo para evitar su 
contaminación y la de su familia, alfombra anti-fatiga, etc., necesarios para desarrollar 
sus funciones. 
• Colocar las luminarias adecuadas para contrarrestar la mala iluminación del área. 
• Recomiendo el uso de zapatos deportivos para contrarrestar las varices que se producen 
por estar mas de 8 horas de pie. 








19. PUESTO LABORAL: Sección de empaque. 
 
DESCRIPCIÓN: Una vez que las encajilladoras hayan finalizado sus funciones, al 
depositar las cajetillas de fósforos en las gavetas; estas son entregadas por las inspectoras a 
las operarias del área de empaque, dando inicio a su labor, al ordenar las cajetillas e 
introducirlas en la maquina que realizara el empaque de 6 cajetillas pegándoles su 
respectiva etiqueta de código de barra, luego estas son transportadas a la siguiente fase del 
proceso de empaque que consiste en el acomodo de las mismas en una presentación de 
cartones utilizando para este papel transparente que al finalizar serán llevadas al almacén de 
productos terminados. 
 
INVENTARIO DE RIESGOS 
 
Existe un potencial de accidentes por: 
• Quemaduras. 
 
Posible enfermedad profesional: 




Para el accidente: 
• Poco adiestramiento al empleado con respecto al puesto. 
• No hacen examen medico preventivo para conocer si el empleado puede ocupar el 
puesto. 
• No saber que hacer en caso de emergencia cuando se presente un incendio. 
• No existen condiciones básicas, por ejemplo: duchas para lavarse y alarmas. 
• Todo el equipo que existe se encuentra vencido por ejemplo los extintores. 
 
Para la enfermedad profesional: 




X. MEDICIONES DE INDICADORES DE  HIGIENE INDUSTRIAL 
 
 10.1 EVALUACIÓN DE NIVELES DE RUIDO. 
 
 El ruido es definido como todo aquel sonido, que por su intensidad, composición 
espectral u otras causas origina daños a la salud, por tal motivo no esta diseñado para 
soportar o eliminar daños en el aparato auditivo a tal extremo que el individuo quede total o 
parcialmente aislado de su ambiente.   
 
 A continuación se presenta un cuadro resumen de la evaluación del sonido realizado 
en cada uno de los puestos de trabajo en el área de producción para ello se tomo los niveles 
de ruido en DB más altos de cada uno respectivamente, en el caso que  hubiera una sola 
maquina. En el caso de que hubieran más de una maquina en un mismo puesto de trabajo, 
por ejemplo: el de las maquinas de hacer sobres y las maquinas de hacer cajitas de cartón  
que poseen tres cada uno; tomé los valores mas altos de cada maquina y luego determine la 
potencia sonora con múltiples fuentes para cada zona.(ver anexo 5) 
 
 El calculo para la determinación de la potencia sonora (DB), con múltiples fuentes 
se presenta continuación18: 
 
 Wt = 10 * Log (10 W1/10 + 10 W2/10 + ........... + 10 Wn/10) 
 
 Wt: Potencia sonora total. 
 
 Wn: Potencia sonora (DB). 
 
W Maquina de hacer sobres = 10 * Log (10 88/10 + 10 88/10 + 10 87/10) 
W Maquina de hacer sobres = 92 DB. 
 
W Maquina de hacer cajitas de cartón = 10 * Log (10 86/10 + 10 86/10 + 10 85/10) 
W Maquina de hacer cajitas de cartón  = 90 DB.  
 
                                                          




Cuadro N° 2.                                                  Evaluación de niveles de ruido. 







1 Maquina cortadora de cinta (p/sobres) 87 85 9.5 1 
2 Maquina de fricción (Lija) 87 85 9.5 1 
3 Maquina cortadora de viñetas de sobres 85 85 9.5 1 
4 Maquina de hacer sobres  92 85 9.5 1 
5 Maquina cortadora de viñetas (p/cajitas) 86 85 9.5 1 
6 Maquina de hacer cajitas de cartón 90 85 9.5 1 
7 Maquina cortadora de viñetas y cajitas (p/exp) 85 85 9.5 1 
8 Maquina cortadora de cinta (p/cajitas) 84 85 9.5 1 
9 Maquina cortadora de cartón (conver.p/exp) 82 85 9.5 1 
10 Maquina cortadora de cartón (convertidora) 83 85 9.5 1 
11 Maquina cortadora de papel pabilo 83 85 9.5 1 
12 Laboratorio 84 85 9.5 2 
13 Sección de secado 90 85 9.5 1 
14 Banda de enchape 89 85 9.5 1 
15 Maquina de prensa 85 85 9.5 3 
16 Maquina embobinador de pabilo 85 85 9.5 1 
17 Sección tren de pabilo 87 85 9.5 1 
18 Sección de encajillado 78 85 9.5 50 
19 Sección de empaque 85 85 9.5 6 
 
NOTA: El tiempo de exposición en horas a las que me refiero en el cuadro comprende desde las siete de la mañana hasta las cinco 









Se puede observar que en el cuadro N° 2, los valores del ruido en muchos puestos 
laborales sobre pasa los niveles máximos recomendados por el ente regulador en 
Nicaragua, (MITRAB) tomado del compendio de resoluciones y normativas en materia de 
Higiene y Seguridad del trabajo, que establece un valor de 85 DB, para ocho horas de 
exposición. (ver anexo 1 y 2) 
 
 Los puestos que presentan serios problemas con respecto a la potencia sonora, y 
que también sobrepasan el tiempo recomendable, son: el puesto de la maquina de hacer 
sobres, maquina de hacer cajitas de cartón y la sección de secado; cabe señalar que el 42 % 
de los puestos presentan problemas por sobrepasar el nivel permisible de ruido. Los otros 
puestos que se encuentran en niveles de sonido menores del permisible no presentan ningún 







10.2 EVALUACIÓN DE NIVELES DE ILUMINACIÓN. 
 
 La iluminación es uno de los factores más importantes en los centros de trabajo, la 
adecuada iluminación permite al trabajador realizar su labor en un ambiente seguro y 
confortable, por el contrario el exceso o escasez de esta forma de energía expone a un 
accidente de trabajo o la presentación de una patología ocular en el trabajador. 
 
 El lux sirve para la valoración cualitativa de la iluminación. Cuanto mayor cantidad 
de lux se proyecte en una superficie determinada mayor será el nivel de iluminación. La 
correcta organización de iluminación desempeña un gran papel en el mejoramiento de las 
condiciones de trabajo. Un nivel eficiente de iluminación en los puestos de trabajo 
incrementa la productividad y calidad del producto terminado y reduce los accidentes. 
 
 Un trabajo que requiere esfuerzo ocular, la insuficiente iluminación influye 
negativamente; los movimientos del trabajador son lentos, se fatiga con rapidez, reduce la 
atención y todo esto puede provocar accidentes.(ver anexo 5) 
 
 En zonas de trabajo que carecen de iluminación natural y esta sea insuficiente o se 
produzcan sombras que dificulten las operaciones laborales se empleara la iluminación 
artificial. La distribución de los niveles de iluminación en estos casos, será uniforme. Por 
ejemplo en el cuadro N° 3 en todos los puestos de trabajo compare la relación entre los 
valores mínimos y máximos de iluminación medida en lux, donde esta nunca debe ser 
inferior a 0.8 para asegurar la uniformidad de la iluminación de los locales, evitándose 
contrastes fuertes.19 (ver anexo 1) 
 
                                                          
19 MITRAB; Compendio de resoluciones y normativas en materia de Higiene y Seguridad del trabajo; 







El cuadro N° 4 que veremos a continuación presentará los niveles de iluminación 
encontrados en cada puesto de trabajo, para ser comparados con las intensidades mínimas 
de iluminación artificial, tomados del MITRAB20, clasificadondolos de acuerdo al tipo de 
trabajo que se desempeña. Por ejemplo: 
- cuando sea necesaria una pequeña distinción de detalles como departamento de 
embalaje: 100 lux. 
 
- Si es esencial una distinción moderada de detalles: 200 lux. 
 
- En trabajos en que sea indispensable una fina distinción de detalles, bajo 
condiciones    de constante contraste durante largo periodo de tiempo: 300 – 1000 





                                                          
20 MITRAB, Compendio de resoluciones y normativas en materia de higiene y seguridad del trabajo, 




Cuadro N°3          Indicadores de uniformidad de Iluminación. 










1 Maquina cortadora de cinta (p/sobre). 54 108 0.5 
2 Maquina de fricción (Lija).       54 161 0.33 
3 Maquina cortadora de viñetas de sobres. 97 118 0.8 
4 a Maquina de hacer sobres. 86 226 0.38 
4 b Maquina de hacer sobres.  118 183 0.65 
4 c Maquina de hacer sobres. 118 183 0.65 
5 Maquina cortadora de viñetas (p/cajitas). 75 118 0.64 
6 a Maquina de hacer cajitas de cartón. 129 215 0.6 
6 b Maquina de hacer cajitas de cartón. 129 226 0.57 
6 c Maquina de hacer cajitas de cartón. 129 226 0.57 
7 Maquina cortadora de viñetas y cajitas (export).        99 116 0.6 
8 Maquina cortadora de cinta (p/cajitas). 43 54 0.8 
9 Maquina cortadora de cartón (conver. p/export). 54 86 0.6 
10 Maquina cortadora de cartón (convertidora). 32 108 0.3 
11 Maquina cortadora de papel pabilo. 54 161 0.3 
12 Laboratorio. 54 161 0.3 
13 Sección de secado. 43 97 0.44 
14 Banda de enchape. 75 204 0.37 
15 Maquina de prensa. 86 118 0.73 
16 Maquina embobinador de pabilo. 54 86 0.6 
17 Sección tren de pabilo. 161 280 0.6 
18 Sección de encajillado. 54 118 0.45 
19 Sección de empaque. 54 65 0.83 
 
Como se puede observar, todos los puestos presentan problemas de uniformidad en 
la iluminación, exceptuando los puestos 3,8,19; cuyo índice de uniformidad fue igual o 
mayor que 0.8; en los otros casos se produce un contraste que provoca deslumbramiento a 
los trabajadores, lo cual a corto plazo es una de la s causas de los accidentes y a largo plazo 
provoca la perdida de la agudeza visual.(ver anexo 1) 
 
NOTA: Esta tabla se analizó por tipo de puesto laboral (se entiende que algunos puestos de 
trabajo, existe  más de una maquina). Por lo tanto, tomé el menor y mayor valor dentro de 
cada maquina correspondiente, para determinar la relación  entre dichos valores de 





Cuadro N° 4                                                         Evaluación de niveles de Iluminación (lx). 











1 Maquina cortadora de cinta (p/sobres) Distinción moderada de detalles 54 200 146 
2 Maquina de fricción (Lija) Distinción moderada de detalles 54 200 146 
3 Maquina cortadora de viñetas de sobre Distinción moderada de detalles 97 200 103 
4 a Maquina de hacer sobres Distinción moderada de detalles 86 200 114 
4 b Maquina de hacer sobres Distinción moderada de detalles 118 200 82 
4 c Maquina de hacer sobres Distinción moderada de detalles 118 200 82 
5 Maquina cortadora de viñetas p/cajitas Distinción moderada de detalles 75 200 125 
6 a Maquina de hacer cajitas de cartón Distinción moderada de detalles 129 200 71 
6 b Maquina de hacer cajitas de cartón Distinción moderada de detalles 129 200 71 
6 c Maquina de hacer cajitas de cartón Distinción moderada de detalles 129 200 71 
7 Maquina cortadora de viñetas y cajitas (p/exp.) Distinción moderada de detalles 99 200 101 
8 Maquina cortadora de cinta (p/cajitas) Distinción moderada de detalles 43 200 157 
9 Maquina cortadora de cartón (convert.p/expt.) Distinción moderada de detalles 54 200 146 
10 Maquina cortadora de cartón (convertidora.) Distinción moderada de detalles 32 200 168 
11 Maquina cortadora de papel pabilo Distinción moderada de detalles 54 200 146 
12 Laboratorio Distinción moderada de detalles 54 200 146 
13 Sección de secado Distinción moderada de detalles 43 200 157 
14 Banda de enchape Distinción moderada de detalles 75 200 125 
15 Maquina de prensa Distinción moderada de detalles 86 200 114 
16 Maquina embobinador de pabilo Distinción moderada de detalles 54 200 146 
17 Sección tren de pabilo Distinción moderada de detalles 161 200 39 
18 Sección de encajillado Distinción de detalles bajo contraste 54 300 – 1000 246 
19 Sección de empaque Pequeña distinción de detalles 54 100 46 
                                                          









 Como se puede observar en la tabla anterior, todos los puestos presentan problemas 
con respecto al nivel de iluminación, ya que ninguno de ellos cumple con la luminosidad 
mínimo requerida,  para el buen desarrollo de sus tareas, lo cual trae como consecuencia; a 
corto plazo, los accidentes laborales, y a largo plazo las enfermedades profesionales 
(perdida de agudeza visual). 
 
 
 Cabe señalar que a pesar de que en el cuadro de indicadores de uniformidad de 
iluminación, los puestos 3,8,19, no presentaron problema, pero en este caso sí, ya que una 
uniformidad adecuada no garantiza que el nivel de luminosidad sea el correcto. 
 
 
 Por ejemplo si una persona se encuentra en una oficina iluminada solamente por 
velas y estas están bien distribuidas, el índice de uniformidad dará un valor mayor de 0.8; lo 
cual indica que no hay problemas con este indicador; sin embargo lógicamente esta persona 
no se encuentra en las condiciones adecuadas de iluminación que requiere una oficina 





10. 3. EVALUACIÓN DE NIVELES DE TEMPERATURA (stress térmico). 
 
 El stress térmico es la agresión que se ejerce sobre las personas al estar expuestas a 
temperaturas, humedad, y velocidad del aire. Para cada persona existe una respuesta 
distinta en dependencia de las condiciones en que se encuentra expuesta; para unos 
significa solamente molestias o una falta de confort, mientras que para otros puede resultar 
intolerable, esto esta en dependencia del nivel de salud  de la persona. (ver anexo 5) 
 
 El cuadro N° 5  resume las temperaturas promedio tomada de las mediciones en 
cada puesto en el área de producción, el costo total de energía obtenido del análisis del 
costo total de energía por tarea y apartir de ellos obtuve el tiempo máximo de exposición 
recomendable por hora, que comparándolo con el tiempo de exposición real por hora; se 





Cuadro N ° 5                                            Evaluación de Temperatura (stress térmico). 























1 Maquina cortadora de cinta (p/sobres). 25.2 346.5 60 60 0 
2 Maquina de fricción (Lija). 26.2 346 60 60 0 
3 Maquina cortadora de viñetas de sobres. 25.7 383.5 60 60 0 
4 Maquina de hacer sobres. 25.8 345 60 60 0 
5 Maquina cortadora de viñetas de cajitas. 25.5 411 60 60 0 
6 Maquina de hacer cajitas de cartón. 25.9 405 60 60 0 
7 Maquina cortadora de viñetas y cajitas (exp). 25.4 198.5 60 60 0 
8 Maquina cortadora de cinta para cajitas. 25.9 346 60 60 0 
9 Maquina cortadora de cartón (conver. P/exp) 25.7 364 60 60 0 
10 Maquina cortadora de cartón combertidora. 25.7 364 60 60 0 
11 Maquina cortadora de papel pabilo. 25.9 500 60 52 8 
12 Laboratorio. 25.6 496 60 52 8 
14 Banda de enchape (recibo de plaquetas). 25.8 473.5 60 52 8 
15 Maquina de prensa (cortadora de pabilo). 26.6 500 60 45 15 
16 Maquina Embobinador de pabilo. 27 368 60 45 15 
17 Sección tren pabilo. 26.8 496 60 45 15 
18 Sección de encajillado. 26.4 499 60 45 15 









 De los cálculos efectuados anteriormente basados en los datos recolectados tanto de 
la Temperatura en los puestos de trabajo, como del gasto metabólico total en el  que el 
obrero incurre para efectuar su labor; se determina que de una hora laboral el obrero debe 
descansar un determinado periodo de tiempo para poder superar la carga de stress térmico a 
la que esta expuesto cuando la situación es critica para poder continuar con su labor, la 
siguiente hora y así el proceso se repite cíclicamente hasta concluir su jornada laboral. 
 
 Por lo tanto se puede observar que los puestos que presentaron mayor problema son: 
maquina de prensa cortadora de pabilo, maquina embobinador de pabilo, sección tren de 
pabilo, sección de encajillado, que dentro de una hora necesitan un descanso de 15 min. Por 
consiguiente de la hora debería trabajar solo 45 min. descansar y luego comenzar de nuevo. 
 Siguiendo el orden de los puestos críticos tenemos la maquina cortadora de papel 
pabilo, laboratorio, banda de enchape (recibo de plaquetas), que tienen un tiempo de trabajo 
de 52 min. y de descanso 8 min. por cada hora de trabajo. 
 Por ultimo tenemos a la sección de empaque que debería contar con un tiempo de 4 
min. de descanso y 56 min. laborales en una hora.(ver anexo 9 y 10) 
 
 El resto de los puestos no presentaron problemas por lo cual pueden laboral 
continuamente toda su jornada laboral sin problemas ya que la carga de stress térmico al 










XI. HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD DEL PRODUCTO 
 
En esta sección se podrá observar detalladamente la información de cada uno de los 
compuestos químicos, su composición, identificación del compuesto, naturaleza del 
peligro, efecto de la exposición, medida de lucha contra incendio, que se debe hacer en 
casos de emergencias, equipos de protección personal a utilizar, como manejar y almacenar 
este compuesto, información taxológica entre otras.(ver anexo 6) 
 
Esta información es necesaria que el gerente de producción y el que este a cargo en 
el futuro del departamento de seguridad e higiene industrial para que sepan que hacer al 
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Identificación de riesgos 
 
Apariencia: Blanco agua. 
 
Precaución! Se espera que sea de baja peligrosidad para manejo industrial usual. 
 
Organos que afecta: ninguno. 
 
Efectos potenciales en la salud 
 
Ojos: 
 No irritante a los ojos. 
 
Piel: 
 No irritante a la piel. 
 
Ingestión: 
 No hay peligro esperado en el uso industrial normal. La ingestión de grandes 
cantidades puede causar convulsiones, temblores, contracciones musculares, 
hipermobilidad, diarrea o fiebre.  
 
Inhalación: 
 De baja peligrosidad para manejo industrial usual. 
 
Crónicos: 
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Medidas de primeros auxilios 
 
Ojos:  
 Si hay irritación, obtenga ayuda médica  
 
Piel: 
 Obtenga ayuda médica si hay irritación o si persiste la misma. 
 
Ingestión: 
 Obtenga ayuda médica si hay irritación o si se presentan síntomas. 
 
Inhalación: 
Obtenga ayuda médica si tos u otros síntomas aparecen. 
 
 
Medidas de prevención de incendios 
 
Información general:  
 No hay información disponible 
 
Medios de extinción de incendios: 
 No hay información disponible. 
 
Temperatura de autoignición: 
 No aplicable 
 
 
Medidas de derrame accidental 
 
Derrame/Fugas: 
 Absorba derrame con material inerte (ejemplo: arena o tierra) y colóquelo en un 
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Almacenamiento y Manejo de material 
 
Manejo: 
 No hay información disponible.  
Almacenamiento: 
 No hay información disponible. 
 
Protección personal, Controles de exposición 
 
Controles de ingeniería: 
 No hay información disponible. 
 
Equipos de protección personal. 
 
Ojos: 
No hay información disponible. 
 
Piel: 
No hay información disponible. 
 
Ropa: 
No hay información disponible. 
 
Respiradores: 
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Estabilidad y Reactividad 
 
Estabilidad química: 
 No hay información disponible. 
 
Condiciones a evitar: 
 No hay información disponible. 
 
 
Incompatibilidad con otros materiales: 





 No está reportado como cancerígeno. 
 
Reproductivo: 
 No hay información disponible. 
 
Agente mutágeno: 










FUENTE:  Company  Identification: Fisher Scientific - Fairlawn.Fairlawn, NJ 07410. 
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Información del producto 
 
Nombre químico: Clorato Potásico. 
 
Fórmula química: KCLO3 
 
Familia química: sales oxidantes. 
 
Nombre comercial: Clorato Potásico. 
 
Forma comercial: sólido. 
 
Productor: Aragonesas, Industrias y Energía, S.A. 
 
 
Composición del producto 
 
Componentes: Clorato Potásico. 
 
NºCAS: CAS # 3811-04-9. 
 
Cantidad (%): 99.8 % (MÍN). 
 
 
Identificación del Producto 
 
Naturaleza del peligro: comburente/oxidante. 
 
Peligro más importante para el hombre: pueden arder las ropas impregnadas o 
formar mezclas explosivas con substancias combustibles. Reductoras o metales en polvo. 
Su descomposición ácida genera cloro (gas tóxico) y dióxido de cloro (gas tóxico e 
inflamable en el aire). La descomposición térmica genera cloruro potásico y oxígeno con 
peligro de reventón de recipientes cerrados. 
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Peligros secundarios para el hombre: por inhalación de polvo o ingestión, irrita vías 
respiratorias o tracto gastrointestinal. Por contacto puede producir quemaduras en piel y 
ojos. 
 
Peligros para el Medio Ambiente: efecto herbicida. Peligro de incendio en contacto masa 
forestal (combustibles). 
 
Efectos sobre la salud: irritación y quemaduras. 
 
Síntomas: dolor de garganta, tos, mareo, desvanecimiento. Estos síntomas se pueden 
presentar al cabo de horas. 
 
Usos inadecuados: mezclas con materiales combustibles. Puede reaccionar violentamente y 
causar fuego y explosión. 
 
Naturaleza del peligro 
 
Naturaleza del peligro: comburente (oxidante). 
 
Información básica de primeros auxilios: colocar al afectado al aire libre, quitarle 
inmediatamente la ropa si esta impregnada y mantenerlo inmóvil y abrigado. Alejarlo de la 
zona contaminada. En caso de afección por gases tóxicos (cloro o dióxido de cloro): si no 
respira, hacerle la respiración artificial. Si respira con dificultad, aplicarle oxígeno 
medicinal. Acudir urgentemente a servicios médicos. 
 





 Lavar inmediatamente con abundante agua, durante 15 minutos como mínimo. 
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Ropas: 
 Las ropas impregnadas pueden arder. Quitar ropa y zapatos inmediatamente, incluso 
ponerse debajo de la ducha para evitar presencia de polvos (sólido). 
 
Piel: 




 Si esta consciente, darle a beber el agua que desee, o leche. Provocar el vómito. Si 
esta inconsciente, no hacer nada, sólo mantener al afectado en reposo y abrigado. 
 
Inhalación: 
 Retirar al afectado de la zona contaminada,  poniéndolo al aire libre, abrigado, 
tendido y en reposo. Si no respira practicarle la respiración artificial. Si respira con 
dificultad, aplicarle oxígeno medicinal.  
 
Necesidades de asistencia médica: siempre urgente. 
 
 Son necesarias medidas especiales en el lugar de trabajo (antídotos, etc...): duchas y 
lavaojos de  seguridad. Mascarilla respiratoria para polvo. Guantes y botas de goma. Ropa 
de trabajo que se deberá cambiar y lavar diariamente. 
 
Medidas de lucha contra el fuego 
 
Riesgos de explosión e incendios: no inflamable, pero puede incendiarse o formar mezclas 
explosivas en contacto con substancias combustibles, reductoras o metales en polvo. Las 
ropas contaminadas prenden fuego fácilmente, lavarla inmediatamente con agua y, por ello: 
no fumar, ni hacer fuegos, chispas, etc. 
 
Medios de extinción: 
 
Usar: agua, como agente extintor. Cortinas de agua para absorber gases y humos. 
No usar: ningún otro agente extintor, evitar dispersar el producto. 
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Instrucciones especiales para fuego: 
 
 Alejar los containers o recipientes de la zona de fuego si ello no provoca riesgo. Si 
el fuego está muy avanzado o el recipiente se encuentra totalmente envuelto en llamas, 
dejarlo quemar. Enfriar con agua los recipientes y almacenes cercanos. Situarse de espalda 
al viento. 
 
Peligro extraordinario por fuego - emanación de gases: se descompone por calentamiento 
en  cloruro potásico y oxígeno, reacción fuertemente exotérmica. El calor desprendido es 
suficiente para acelerar a descomposición. Atención: peligro de reventón de recipientes 
cerrados. 
 
Sensibilidad a las cargas estáticas: el producto y las mezclas con materia orgánica 
combustibles. 
 
Equipos de protección especial en casos de incendio: gafas o pantallas. Guantes y botas de 
goma. Trajes ignífugos. 
 
Medidas para fugas accidentales 
 
Precauciones para las personas: mantener al personal no protegido alejado del lugar. Evitar 
el contacto con el producto derramado. No actuar sin prendas de protección. Forma mezclas 
explosivas en contacto con compuestos orgánicos y materias combustibles. 
 
Precauciones para el Medio Ambiente: efecto herbicida. Peligro de incendio en caso de 
contacto con masa forestal. Disolver con abundante agua, para anular el riesgo de 
comburente. Absorber derrame con tierra o arena. Nunca serrín papel u otros productos 
combustibles. Evitar puntos de ignición (no fumar, apagar motores, no encender fuegos ni 
provocar chispas, llamas, etc. 
 
Métodos de actuación: señalizar la zona. Avisar a la autoridades. Tomar las medidas 
anteriormente citadas para personas y Medio Ambiente. Drenar el residuo a un recipiente 
lleno de agua hasta que la dilución sea  menor de 1g/l y no dejar secar. 
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Recomendaciones: lavar inmediatamente cualquier resto de producto en suelos o ropas 
(quitándolas inmediatamente). Disponer en lugares accesibles mangueras para casos de 
incendios. No fumar, ni beber, ni comer en los lugares de trabajo. Mantener el área de 
trabajo y almacenamiento totalmente limpios, sin restos de cualquier producto extraño o 
incompatible (combustible, productos químicos, etc.). 
 
Ventilación: usar separadores de captación de polvos, resistentes a la corrosión. No madera 
u otros materiales combustibles para construir los venteos. 
 
Medidas de prevención: duchas, lavaojos y mangueras. Usar abundante agua para eliminar 
cualquier resto de producto. Tomar especiales precauciones para casos de soldaduras, 
chispas, etc. asegurarce antes de manipular que el producto que el producto es clorato 





Tipo de tanques o almacenes: solos de hormigón, acero revestido con poliester. 
 
Materiales incompatibles: madera, caucho y goma. Atención: papeles, trapos, grasas, 
aceites, etc. 
 
Materiales recomendados: acero al carbono, acero revestido de poliester, plástico reforzado. 
 
 
Condiciones de almacenamiento 
 
Rango/límite de temperaturas y humedad: mantener lejos de fuentes de calor, en lugar seco. 
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Condiciones especiales (luz, inertes): mantener el producto separado de inflamables, 
combustibles, ácidos y orgánicos y la zona limpia de papeles, etc. 
 
Equipos eléctricos: antipolo (clase II). 
 
Prevención de electricidad estática: puesta a tierra de equipos. 
 
Normas legales de aplicación: RD 886/82, prevención de accidentes mayores BOE 5.08.88. 
 
Materiales recomendados para envases y embalajes: bidones de acero, con saco interior de 
polietileno, sacos adecuados. 
 
Protección  personal 
 
Medidas de protección 
Ojos: gafas o pantalla. 
 
Manos: guantes y botas de PVC. 
 
Respiratorias: máscara de polvo. 
 
Piel: ropa protectora para evitar contacto con la piel. 
 
Otras: duchas y lavaojos de seguridad. 
 
Especiales: cambiar diariamente la ropa de trabajo. 
 
Medidas de ventilación: usar separadores de captación de polvo. 
 
Sistema de medida de ambiente: no hay método establecido, únicamente se podría 
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Propiedades físicas y químicas 
 
Se disuelve en: agua. 
 














Causas de inestabilidad: contacto con ácidos, con materiales combustibles y temperatura. 
 
Peligros de inestabilidad: forma mezclas explosivas en presencia de materia orgánica, 
reductores y combustibles (madera, aceite, papeles, ropas, etc.), debido a su alto poder de 
oxidación. Con ácidos o materias de carácter ácido genera cloro (gas tóxico) y dióxido de 
cloro (gas tóxico e inflamable). 
 
Incompatibilidades: con ácidos, con reductores, materia orgánica y combustibles. 
 
Descomposición: en medios ácidos, tanto el producto como sus disoluciones, se 
descomponen, formando cloro (gas tóxico) y dióxido de cloro (gas tóxico e inflamable por 
encima de 10 % en aire). Por calentamiento se descompone, formando oxigeno (que 












Contacto con los ojos: irritación, quemaduras en globo ocular. 
 
Contacto con la piel: el polvo puede ocasionar quemaduras al inflamar la ropa. 
 
Inhalación: irritante de vías respiratorias. 
 
Ingestión: puede causar trastornos e irritaciones en el tracto gastrointestinal. 
 
Síntomas de la intoxicación: dolor de garganta, tos, mareo, desvanecimiento. 
 
Productos de descomposición: cloro (gas tóxico), dióxido de cloro (gas tóxico e inflamable) 
y oxígeno. 
 
Información Medio Ambiental 
 
Efectos sobre el Medio Ambiente: efecto herbicida. Peligro de incendio en contacto con 
masa forestal y materia orgánica. 
 
Precauciones  para los residuos y efluentes 
 
Método apropiado para el tratamiento de: 
 
El producto: lavar con abundante agua, hasta que la dilución elimine los riesgos. 
 
Los envases y embalajes: lavar con abundante agua hasta que no queden restos de producto. 
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Información para el transporte 
 
Clase de riesgo: oxidante/comburente. 
 
Nombre correcto para e transporte por barco: clorato potásico. 
 
Containers: panel naranja UN - 1485. 
 
Camión: panel naranja. 
 




Clasificación: CEE oxidante y nocivo. 
 
Frases de riesgo y seguridad: 
 
R-9: peligro de explosión al mezclar con materiales combustibles. 
 
R-20/22: Nocivo por inhalación y por ingestión. 
 
S-2: Manténgase fuera del alcance de los niños. 
 
 
S-13: Manténgase lejos de alimentos, bebidas y piensos. 
 
S-16: Protéjase de fuentes de ignición. No fumar. 
 








Entrenamientos/emergencias: instrucciones al personal sobre riesgos del producto. 
 
Usos recomendados: Fósforos, pirotecnia, explosivos, agente oxidante. 
 
Usos no recomendados: mezclas con aceites, combustibles, orgánicos y ácidos. 
 
 
Fuentes en la elaboración de esta hoja de seguridad: 
 
• ¨Hazardous Chemical Data  Book¨ G. Weiss 2 nd Ed. 
 
• ¨Handbook of Rective Chemical Hazard¨. Brethorick´s 3 er Ed. 1985.Rep.1987. 
 
• ¨Dangeruos properties of  Industrial Materials¨. SAX. 6 a Ed. 
 











Otras fuentes de información: 
 
Especificaciones, Propiedades, Precauciones de Manejo y uso. Clorato Potásico. 
Aragonesas, Nº33/90 Ed.Junio/90. 
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Identificación del producto químico 
 
Nombre: Dióxido de Manganeso. 
 
Sinónimos: Oxido de manganeso negro, oxido de manganeso, peróxido de manganeso, 
superóxido de manganeso. 
 
Identificación de riesgos 
 
Apariencia: Polvo negro. 
 
Peligro!. Oxidante. El contacto con otro material puede  causar fuego. Puede causar 
irritación del ojo y de la piel. Puede causar irritación respiratoria y digestiva. Puede causar 
efectos en el sistema nervioso central. La inhalación de fumarolas puede causar fiebre de 
fumarola de metal. Puede causar efectos reproductivos. 
 
Organos que afecta: Sistema nervioso central. 
 
Efectos potenciales en la salud 
 
Ojo: 
 Puede causar irritación leve. 
 
Piel: 
 Puede causar irritación de piel. 
 
Ingestión: 
 Puede causar irritación gastrointestinal con nausea, vomito y diarrea. 
 
Inhalación: 
 Inhalación de humos puede causar fiebre de fumarola de metal, la cual está 
caracterizada por síntomas parecido a la gripe con gusto metálico en la boca, fiebre, 
escalofríos, tos, debilidad, dolor en el pecho, dolor muscular e incremento en el número de 
glóbulos blancos. Puede causar irritación del tracto respiratorio. 
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Crónicos: 
 La inhalación crónica o ingestión puede resultar en "manganismo" una enfermedad 
neurológica no específica con síntomas de dolor de cabeza, apatía y debilidad de piernas y 
finalmente aparecen síntomas similares a los de la enfermedad de Parkinson's. 
 
Medidas de primeros auxilios 
 
Ojos:  
 Lavar los ojos con agua abundante por al menos 15 minutos, levantando 
ocasionalmente los párpados superior e inferior. Obtenga ayuda médica. 
 
Piel: 
 Lave la piel con bastante agua y jabón por al menos 15 minutos mientras remueve 
zapatos y ropa contaminada. Obtenga ayuda médica si hay irritación. 
 
Ingestión: 
 Si la víctima esta consciente y alerta, dar de dos a cuatro tazas de leche o agua. 
Nunca de algo tomado o tragado a una persona inconsciente. Obtenga ayuda médica. 
 
Inhalación: 
 Remueva del sitio de exposición al aire fresco inmediatamente. Si no está 
respirando, dar respiración artificial. Si la respiración es difícil dar oxigeno. 
 
Medidas de prevención de incendios 
 
Información general:  
 No hay información disponible 
 
Medios de extinción de incendios: 
 Para fuegos pequeños, use agua en spray, químico seco, dióxido de carbono o 
espuma química. 
 
Temperatura de autoignición: 
 No disponible. 
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Medidas de derrame accidental 
 
Derrame/Fugas: 
 Extraiga por succión o barra el material y colóquelo dentro de un contenedor de 
desperdicios apropiado. 
 
Almacenamiento y Manejo de material 
 
Manejo: 
 Lavarse las manos antes de comer. Usarse con adecuada ventilación. Evite el 
contacto con la piel y los ojos. Vacíe los residuos que queden dentro de contenedores 
(líquidos y gaseosos) y que puedan ser peligrosos. No presurice, corte, funda, soldé, 
perfore, taladre o exponga esos contenedores al calor, chispas o flamas de fuego. Mantenga 
el contenedor cerrado completamente. Evite contacto con la ropa y otros materiales 
combustibles. Evite la ingestión y la inhalación. 
 
Almacenamiento: 
 Almacene en un contenedor completamente cerrado. Almacene un área bien 
ventilada, seca y fría, lejos de sustancias incompatibles. 
 
Protección personal, Controles de exposición 
 
Controles de ingeniería: 
 No hay información disponible. 
 
Equipos de protección personal. 
 
Ojos: 
 Lleve lentes apropiados o lentes de seguridad química. 
 
Piel: 
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Ropa: 
 Lleve ropa apropiada para minimizar el contacto con la piel. 
 
Respiradores: 
 No hay información disponible. 
 
Estabilidad y Reactividad 
 
Estabilidad química: 
 Estable bajo presiones y temperaturas normales. 
 
Condiciones a evitar: 
 Materiales incompatibles, materiales combustibles, materiales orgánicos, agentes 





 No está reportado como cancerígeno. 
 
Reproductivo: 












FUENTE: Company Identification: Fisher Scientific - Fairlawn. Fairlawn, NJ 07410. 
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Identificación del producto químico 
 
Nombre: Fósforo Rojo. 
 
Identificación de riesgos 
 
Efectos potenciales en la salud 
 
Las propiedades toxicológicas de este material no han sido investigadas. Use 
procedimientos apropiados para prevenir oportunidades por contacto directo con la piel u 
ojos y para prevenir inhalación. 
 
Medidas de primeros auxilios 
Ojos: 
 Lavar los ojos con agua abundante por al menos 15 minutos, levantando 
ocasionalmente los párpados superior e inferior. Obtenga ayuda médica. 
 
Piel: 
 Lave la piel con bastante agua y jabón por al menos 15 minutos mientras remueve 
zapatos y ropa contaminada.  
 
Ingestión: 
 No induzca al vomito. Permita que la víctima se enjuague la boca y que beba de dos 
a cuatro tazas de agua, y busque asistencia médica. 
 
Inhalación: 
 Remueva del sitio de exposición al aire fresco inmediatamente.  
 
Medidas de prevención de incendios 
 
Información general:  
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Medios de extinción de incendios: 
 No utilice agua directamente en el fuego. No use dióxido de carbono. 
 
Temperatura de autoignición: 
 260 oC (500 oF) 
Medidas de derrame accidental 
 
Derrame/Fugas: 
 Limpie inmediatamente cualquier derrame, coloque el desperdicio dentro de un 
contenedor de desperdicios apropiado.  
 
Almacenamiento y Manejo de material 
 
Manejo: 
 Lave completamente después del manejo de material. Quítese la ropa contaminada y 




 Almacene en un área seca. 
 
Protección personal, Controles de exposición 
 
Controles de ingeniería: 
 No hay información disponible. 
 
Equipos de protección personal. 
Ojos: 
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Ropa: 
 Lleve ropa apropiada para minimizar el contacto con la piel. 
 
Respiradores: 
 No hay información disponible. 
 
Estabilidad y Reactividad 
 
Estabilidad química: 
 Estable bajo presión y temperaturas normales. 
 
Condiciones a evitar: 
 Materiales incompatibles, oxidantes fuertes. 
 
Incompatibilidad con otros materiales: 
 





 No está reportado como cancerígeno. 
 
Reproductivo: 
 No hay información disponible.  
 
Agente mutágeno: 




No hay información disponible. 
 
FUENTE: Company Identification: Fisher Scientific - Fairlawn. Fairlawn, NJ 07410. 
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Identificación del producto químico 
 
Nombre: Oxido de Zinc. 
 
Identificación de riesgos 
 
Apariencia: Polvo blanco o blanco amarillento. 
 
Precaución! Puede causar irritación del ojo y de la piel. Puede causar irritación respiratoria 
y digestiva. La inhalación de fumarolas puede causar fiebre de fumarola de metal.  
 
Organos que afecta: ninguno. 
 
Efectos potenciales en la salud 
 
Ojos: 
 El polvo puede causar irritación mecánica. 
 
Piel: 
 Puede causar irritación de piel. 
 
Ingestión: 
 Moderadamente tóxico a humanos por ingestión. 
 
Inhalación: 
 Los efectos pueden ser retardados. Inhalación de humos pudo causar fiebre de 
fumarola de metal, la cual está caracterizada por síntomas parecido a la gripe con gusto 
metálico en la boca, fiebre, escalofríos, tos, debilidad, dolor en el pecho, dolor muscular e 
incremento en el número de glóbulos blancos. El óxido de zinc puede ser considerado de 
baja toxicidad. Los síntomas se empiezan a mostrar entre 4 a 12 horas de exposición. 
 
Crónicos: 
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Medidas de primeros auxilios 
 
Ojos:  
 Lavar los ojos con agua abundante por al menos 15 minutos, levantando 
ocasionalmente los párpados superior e inferior. Obtenga ayuda médica. 
Piel: 
 Lave la piel con bastante agua y jabón por al menos 15 minutos mientras remueve 
zapatos y ropa contaminada. Obtenga ayuda médica si hay irritación. 
 
Ingestión: 
 Si la víctima esta consciente y alerta, dar de dos a cuatro tazas de leche o agua. 
Nunca de algo tomado o tragado a una persona inconsciente. Obtenga ayuda médica. 
 
Inhalación: 
 Remueva del sitio de exposición al aire fresco inmediatamente. Si no está 
respirando, dar respiración artificial. Si la respiración es difícil dar oxigeno. 
 
Medidas de prevención de incendios 
 
Información general:  
 No hay información disponible 
 
Medios de extinción de incendios: 
 La substancia es no combustible; use el agente mas apropiado para extinguir el 
fuego cercano. 
 
Temperatura de autoignición: 
 No aplicable 
 
Medidas de derrame accidental 
Derrame/Fugas: 
 Extraiga por succión o barra el material y colóquelo dentro de un contenedor de 
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Almacenamiento y Manejo de material 
 
Manejo: 
 Use con adecuada ventilación. Minimice la generación de polvo y acumulación. 
Evite respirar residuos en forma de polvo, vapor, niebla o gas. Evite contacto con los ojos, 
piel y ropa.  
 
Almacenamiento: 
 Almacene en un área seca. 
 
 
Protección personal, Controles de exposición 
 
Controles de ingeniería: 
 No hay información disponible. 
 
Equipos de protección personal. 
 
Ojos: 
 Lleve lentes apropiados o lentes de seguridad química. 
Piel: 




 Lleve ropa apropiada para minimizar el contacto con la piel. 
 
Respiradores: 
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Condiciones a evitar: 
 Materiales incompatibles. 
 
Incompatibilidad con otros materiales: 




 No está reportado como cancerígeno. 
 
Reproductivo: 
















FUENTE: Company Identification:  Fisher Scientific - Fairlawn.Fairlawn, NJ 07410. 
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Identificación de riesgos 
 
Apariencia: trozos amarillentos 
 
Precaución! Sólido inflamable. Puede causar ojo e irritación de piel. Puede causar irritación 
respiratoria y en el tracto digestivo.  
 
Organos que afecta: ninguno. 
 
Efectos potenciales en la salud 
 
Ojos: 
 Causa irritación en los ojos. Los efectos pueden ser postergados. 
 
Piel: 
 Puede causar irritación de piel. 
 
Ingestión: 
 La ingestión de grandes cantidades puede causar irritación gastrointestinal. 
 
Inhalación: 
 Puede causar irritación del tracto respiratorio con ardor en la nariz y la traquea, tos, 
estornudos, falta de aire y edema pulmonar. 
 
Crónicos: 
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Medidas de primeros auxilios 
 
Ojos:  
 Lavar los ojos con agua abundante por al menos 15 minutos, levantando 
ocasionalmente los párpados superior e inferior. Obtenga ayuda médica. 
Piel: 
 Lave la piel con bastante agua y jabón por al menos 15 minutos mientras remueve 
zapatos y ropa contaminada. Obtenga ayuda médica si hay irritación. 
 
Ingestión: 
 Si la víctima esta consciente y alerta, dar de dos a cuatro tazas de leche o agua. 
Nunca de algo tomado o tragado a una persona inconsciente. Obtenga ayuda médica. 
 
Inhalación: 
 Remueva del sitio de exposición al aire fresco inmediatamente. Si no está 
respirando, dar respiración artificial. Si la respiración es difícil dar oxigeno. 
 
Medidas de prevención de incendios 
 
Información general:  
 No hay información disponible 
 
Medios de extinción de incendios: 
 Use agua en forma de spray para enfriar contenedores expuestos al fuego. Use los 
medios de extinción apropiados para apagar el fuego circundante.  
 
Temperatura de autoignición: 
 No aplicable 
Medidas de derrame accidental 
 
Derrame/Fugas: 
 Extraiga por succión o barra el material y colóquelo dentro de un contenedor de 
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Almacenamiento y Manejo de material 
 
Manejo: 
 Lave completamente después de manejar este material. Remueva ropa contaminada 
y lave completamente antes de volver a usarla. Utilice el material con adecuada ventilación. 
Puede formar mezclas aire - polvo inflamables. Evite el contacto con piel y ojos. No ingiera 
o inhale.  
  
Almacenamiento: 
 Almacene en un área seca. Mantenga el contenedor cerrado cuando no este en uso. 
 
Protección personal, Controles de exposición 
 
Ojos: 
 Lleve lentes apropiados o lentes de seguridad química. 
 
Piel: 




 Lleve ropa apropiada para minimizar el contacto con la piel. 
 
Respiradores: 
 No hay información disponible. 
 





Condiciones a evitar: 
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Incompatibilidad con otros materiales: 





 No está reportado como cancerígeno. 
 
Reproductivo: 




















XII. ENFERMEDADES PROFESIONALES 
 
 
 Las enfermedades profesionales están en dependencia de la patología; esto quiere 
decir a la gente (componentes), a los que se encuentran expuestos.(ver anexo 6) 
 
 La encuesta demuestra que un gran porcentaje de las enfermedades sufridas en la 
planta son por ejemplo: artritis, irritación cutánea y vías respiratorias, sordera, etc. Estas 
enfermedades se deben a factores tales como:(ver acápite VII) 
 
- Método de trabajo inadecuado, al tener que mojarse las manos después de haber 
estado agitado durante toda la jornada laboral. 
 
- A la inexistencia de equipos de protección personal, vestimenta adecuada según el 
puesto, de tal manera que los trabajadores puedan cambiarse al salir y no contaminar a su 




XIII. EXAMENES MEDICOS PREVENTIVOS 
 
 
 Los exámenes médicos son considerados como el diagnostico y factor decisorio que 
demuestra si el aspirante es apto o no al puesto; en este se valora la capacidad fisica y 
funcional del aspirante se chequean las inmunizaciones a las que se a sometido, se investiga 
la existencia de estados patológicos personales y familiares que señalan predisposiciones, 
alergias o intolerancias. 
 
 En realidad la empresa no realiza o mejor dicho no costea estos exámenes; 




XIV. PREVENCIÓN DE INCENDIOS 
 
 La empresa presenta condiciones propicias para desarrollar un incendio masivo; y 
nadie asume la responsabilidad de prevenirlo; uno de tantos, errores que se cometen en la 
planta a diario por los trabajadores es: la colocación a las orillas de paneles de alto voltaje, 
recipientes que contienen materiales o compuestos químicos que con la fricción que se 
ejerza en el piso pueden provocar incendios. (ver anexo 6) 
 
 En la sección de encajillado es donde con mayor frecuencia se presentan este tipo de 
accidentes por incendio y cuando las encajilladoras están trabajando en el llenado de las 
cajetillas y sin querer estos hacen fricción con los fósforos.(ver acápite IX) 
 
 Los extinguidores en toda el área de producción se encuentran vencidos; que en 
cualquier caso de emergencia no se encuentra disponible. 
 
 Se observa además gran cantidad de desperdicio que con la fricción de cualquier 
objeto e incluso los zapatos al caminar, puede generar un incendio. (ver anexo 3) 
 
 Los cables pelados y sueltos muestran un desorden que puede provocar corto 
circuito, y por consiguiente un incendio en todas las zonas. 
 
 En las bodegas de productos terminados que se encuentran contiguo a la sección de 
secado, no hay ninguna señalización que prohiba fumar, lo cual también puede provocar un 
incendio. (ver anexo 3) 
 
 Las mangueras y valbulas que se utilizan para apagar incendios en caso de 






XV. SEÑALIZACION DE SEGURIDAD 
 
 Dentro del área de producción realice un recorrido para llevar  a cabo un registro de 
todas las señalizaciones existentes en todas las zonas laborales, que a continuación se 
detallan: (ver anexo 3) 
 
 ZONA I 
 
  No existe en el panel de voltaje indicaciones de prohibición 
 
 Los extinguidores (pequeños y grandes) no poseen señalización informativa para 
ubicarlos rápidamente, además se encuentran vencidos. 
 
 En el piso no existe señalización de marcos de operación de la maquina donde se 
encontrara el empleado, tampoco señalización para la libre circulación entre maquinas para 
indicar el tipo de peligro que existe. 
 
 En dicha zona se encontró las siguientes señales que dice: “Utilice siempre los 
equipos de protección personal”; pero no dice exactamente que tipo de equipos será, 
además  de no existir. (ver anexo 2) 
 
 No existe señalización que indique el peligro que se corre al transportar un material 
con masa superior a la del cuerpo humano. 
  
 ZONA II 
 
 En esta zona si existe una señalización informativa en la que indica que existen 
extinguidores; pero todos estos se encuentran vencidos (expiraron en noviembre del 98). 
Además hay una única indicación que prohibe fumar. 
 
No existe recordatorio para la utilización de los equipos de protección (mascarilla 
con filtro); que de igual manera se encontraba vencido y este equipo sólo lo utiliza la 




No existe una seña| prescriptivas para la salida de emergencia.  
 
 El panel se encuentra a simple vista, accesible a cualquier persona y no existe una 
señal preventiva contra riesgos eléctricos. 
 
 ZONA III 
  
 En esta zona no existe una señal que indique como se deben manipular los carros de 
plaquetas, ni la distancia en que deberán ser colocados para un rápido y buen secado, 
tampoco existen los dispositivos de señalización para saber donde se enciende y apagan los 
ventiladores. 
   
ZONA IV 
 
No existe ninguna señalización preventivas  para el riesgo de atrapamiento por falta 
de resguardo en la parte del engranaje de las cadenas. 
 
 No hay indicación de prohibición peligro para que los trabajadores no utilicen ropa 
suelta, cadenas, anillos, pelo largo suelto. 
 





 En esta zona no hay ningún tipo de señalización que indique la prevención para 
evitar el contacto con materiales fundidos (parafina, polietileno y petrolite). 
 
Tampoco existe señalización informativa para localizar los extinguidores (que 








No existe ningún tipo de señalización del área de trabajo. 
 
No existe señalización para que personas no autorizadas enciendan el compresor, 
manguera y valbulas. 
No hay señalización en el área de bodega de productos terminados que prohiba 
fumar.  





XVI. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL 
 
 Los equipos de protección personal que se encontraron en la fabrica fueron 
deficientes no existe ningún equipo adecuado de protección personal, en existencia solo 
existe una orejera, guantes deteriorados, una mascarilla con el filtro vencido. Con todo esto 
la gerencia de la empresa supone proteger la seguridad de todo su personal, algo que 
evidentemente es erróneo, esto se ha debido a que en la empresa como he venido 
planteando desde un inicio no posee un departamento de seguridad e higiene industrial, y 
por ende nunca se ha hecho un estudio serio para determinar las necesidades de la empresa 
en esta área lo cual ha dejado como consecuencia, la exposición al peligro al que esta 
expuesto el personal diariamente. (ver anexo 2) 
 
 
CUADRO N°6        PROPUESTA DE COMPRAS EN EQUIPOS DE PROTECCIÓN 








3M – 1230 Tapones de oído de silicona con 
cordón reusable, lavable, NRR – 27db, marca 3M 
13 US $ 1.80 US $ 23.80 
3M – 1400 Orejeras tipo copa, NRR – 24db, 
marca 3M  
13 US $ 16.50 US $ 214.50 
RC – 073S4 Delantal de Vinilo, grosor de 
8mil,24”x 45” Azul, Marca River City 
64 US $ 4.00 US $ 256.00 
N – 755 Alfombra Niru Versa Runner anti – 
Fatiga para áreas mojadas, rollo de 2’x 60’ 
(precio por pie cuadrado). 
64 US $12.50 US $ 800.00 
MG – 6218 Par de Guantes de PVC de 18” de 
largo ,Marca Memphis Glover . 
8 Pares US $ 3.95 US $ 31.60 
MG – 1211J Par de guantes de cuero doble 
palma, puño protector 2.5”, engomado, Marca 
Memphis Glover . 









S – 18822 Par de botas de hule , 16” de alto , 
suela antideslizante, plantilla renovables y 
lavable, Marca Servus 
3 US $18.00 US $ 54.00 
CTK 110 Anteojos Tomahawk, lente de 
policarbonato transparente, armadura y plantilla 
ajustable Negra, Marca Crews. 
2 US $ 3.10 US $ 6.20 
3M–8810, Respirador libre de 
mantenimiento(descartable), para polvos, niebla, 
Marca 3M (caja de 20unidad). 
125 Cajas US $ 15.00 US $ 1875 
RC – SO73E4,Mangas de Vinilo con elástico  
para brazo, grosor de 8mil, Azul ,Marca River 
City. 
2 US $3.00 US $6.00 
C – 103y C –1811540 (Careta) Cabezal con 
ajuste tipo Ratchet con pantalla protectora 
transparente de policarbonato de 8”x 15.5”, 
Marca Crews. 
2 US $10.00 US $ 20.00 
3M - 6200 Respirador reusable de doble filtro, 
media mascara, Marca 3M; paquete con 
accesorios:3M – 6003 Par de cartuchos para 
vapores orgánicos y gases ácidos ,Marca 3M ; 3M 
– 5010 Filtro para polvos, Niebla, Pinturas y 
Pesticida, Marca 3M. 
2 US $ 23.50 US $ 47.00 











 Esta empresa no le ha prestado la debida atención a la higiene y seguridad 
industrial. En este momento la administración considera un gasto la creación de dicho 
departamento ya que en estos momentos sólo se piensa en cómo capitalizar la empresa 
Prueba de ello es la inexistencia de un departamento que se encargue de estos aspectos,. 
además que de los puestos laborales casi ninguno paso los requerimientos mínimos de los 
índices evaluados. Solo encontré situaciones que alteran el desarrollo de sus actividades y 
que afectan la seguridad de los trabajadores; las que se detallan a continuación: 
 
1. Como se observo en los resultados el índice de rotación de personal alcanzo un 
porcentaje de 236.23 %; demostrando y confirmando así la hipótesis de la 
investigación, en la cual se planteo que la rotación de personal es el factor 
causante de los accidentes dando como consecuencia la inexperiencia del 
personal por falta de capacitación e instrucción al nuevo sustituto del puesto. 
 
2. La propuesta organizacional indicará la jerarquía de organización, funciones 
básicas, actividades del departamento de seguridad e higiene industrial que la 
empresa necesita montar para mejorar las condiciones laborales a sus 
trabajadores; donde podrá asesorar a las autoridades superiores en materia de 
higiene y seguridad industrial, de esa manera la gerencia como buen empresario 
estará consiente de lo que representan los accidentes para su empresa. 
 
3. El ruido es uno de los factores que inciden en el riesgo de la perdida auditiva. 
Los resultados obtenidos de la evaluación de los niveles de ruido existentes en el 
área de producción fueron comparados con los niveles máximos recomendados; 
los puestos  que dieron por encima de dicho valor será necesario buscar 
soluciones técnicas que disminuyan los niveles sonoros, mas aun  en zonas 





4. Al haber evaluado los niveles e indicadores de uniformidad de iluminación en el 
área de producción de la fabrica; puedo afirmar que la iluminación de la 
empresa es deficiente para el personal, mas aun para las trabajadoras de la zona 
de encajillado donde se tiene una deficiencia de 246 lux (haciendo la 
comparación con el mínimo requerido). La insuficiente iluminación requiere de 
un mayor esfuerzo ocular e influye negativamente con Movimientos lentos, se 
fatigan con rapidez; en cambio un nivel suficiente de iluminación en los puestos 
de trabajo incrementan la productividad, calidad del producto terminado y 
reducción de accidentes (ver resultados cuadro N° 3 y 4). 
 
5. A través de la evaluación del stress térmico evaluado en el área de producción 
donde con la medición de la temperatura y el calculo del gasto metabólico total 
en el que el obrero incurre para realizar su labor; Puedo concluir que los puestos 
que mayor problema presentaron son: maquina de prensa (cortadora de pabilo), 
maquina embobinador de pabilo, sección tren de pabilo, sección de encajillado; 
donde de cada hora laboral necesitan descansar 15 minutos; por lo tanto estas 
personas trabajaran efectivamente 45 minutos. Esto se hace con el fin de que el 
trabajador no sufra una sobre carga calórica que conlleve al stress térmico que 
disminuya su productividad (ver resultados cuadro N° 5)(ver anexo 9 y 10). 
 
6. Las bases más importantes para que el personal encargado de esta área elabore 
los reglamento de Seguridad e Higiene Industrial son las siguientes: los tipos de 
señalización que existen con sus respectivos colores y significado, esto se 
realiza con el fin de incluir las señales correspondientes que se deben ubicar en 
cada puestos, valiéndose de los niveles e indicadores encontrados en cada puesto 
laboral y ,los que se encuentran establecidos por el MITRAB. Con la 
descripción y análisis de los puestos ,servirá de ayuda para crear los manuales 
de funciones de seguridad, para el funcionamiento y mantenimiento de las 
maquinas .y con la presentación de los inventarios de accidentes y enfermedades 
profesionales , causados por la carencia de Equipos de Protección , ayudará a la 
creación de métodos de trabajo adecuados. Y finalmente con la hoja de datos de 
seguridad de los productos químicos, ayudará a enseñarles a los empleados ha 
manipular las sustancias químicas y que medidas de primeros auxilio se pueden 




7. El personal de la fabrica esta expuesto a diferentes contaminantes químicos 
como: clorato potásico, fósforo rojo azufre, cola animal, dióxido de manganeso, 
pegamento, parafina, polietileno, vidrio molido, polipropileno; que son propios 
del proceso de la elaboración de: pasta de fósforo, pasta de fricción, espelma 
(sección tren de pabilo),mas aun los que estén en contacto directo con este tipo 
de contaminante, por ejemplo: el personal que opera en el laboratorio,banda de 
enchape, sección tren de pabilo, maquina de fricción y las encajilladoras. 
Es necesario señalar que de forma general no se hace uso del equipo de 
protección personal. Ver acápite XI (ver anexo 2 y 6) 
 
8. Las enfermedades profesionales son el resultado de métodos de trabajo 
inadecuados, mal diseño de las estaciones de trabajo y la mala prevención de los 
accidentes, así como la falta de capacitación acerca de la manipulación de los 
compuestos químicos. 
Para contrarrestarla es necesaria la utilización de la higiene del trabajo: la que 
estudia los contaminantes físicos químicos y biológicos presentes en el medio 
ambiente del trabajo, que a su vez pueden causar alteraciones reversibles o 
permanentes (ver análisis y descripción de puestos). La gerencia no le da la 
menor importancia a este problema que para muchos empleados es el factor 
decisorio para su estadía en la empresa. (ver anexo 6 y 7) 
 
9. Los aspirantes a los puestos de trabajos tiene que realizarce sus propios 
exámenes médicos en los centros de salud y correr con dichos gastos ya que la 
empresa se los exige una vez que ocupan el puesto. 
 
10. En diferentes áreas de la empresa existen condiciones propias que pueden 
generar un incendio dentro de las cuales puede mencionarce: laboratorio, por 
estar en constante manipulación de componentes químicos; sección de 
encajillado por tener alta fricción las cajetillas de los fósforos con los mismos a 
la hora del llenado. 
  
En la planta los cables eléctricos son muy viejos, los paneles de control se 
encuentran sin señales de prevención. 
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Se suma a todo esto el hecho de la inexistencia de normas preventivas contra 
incendio por  lo que se presentan algunas medidas en el acápite “PREVENCION 
DE INCENDIOS”. (ver anexo 3 y 6) 
 
11. A pesar de la importancia que deberían tener las señales de seguridad dentro de 
los diferentes puestos de la fabrica como medios de prevención de accidentes, en 
esta empresa no existe ningún tipo de señalización que prevenga de un posible 
accidente a excepción de la zona I que indica: “UTILICE SIEMPRE LOS 
EQUIOS DE PROTECCION PERSONAL” y en la zona II: “NO FUMAR”, 
“UTILICE EL EQUIPO DE PROTECCION”. (ver anexo 3) 
 
12. Los equipos de protección sí bien es cierto que no evitan accidentes, pero 
disminuyen la gravedad de los mismos, y por tal razón es de vital importancia la 
existencia de ellos en cada uno de los puestos de trabajo aunque en la realidad la 
gerencia de la empresa no le da la importancia que merecen. A excepción de la 







 Dadas las condiciones existentes en los diferentes puestos de la fabrica, en materia 
de higiene y seguridad industrial en la fabrica de fósforos y cerillos Momotombo durante el 
periodo 1998 – 1999, presento a la empresa algunas recomendaciones para mejorar las 
condiciones laborales, que conllevaran a una disminución de los riesgos potenciales de 
accidentes existentes en los diferentes puestos de trabajo: 
 
1. La organización formando un departamento de higiene y seguridad el que tendrá 
funciones de staff; permitirá brindar apoyo a la gerencia, en verificar y hacer que 
las instalaciones y equipos presenten condiciones satisfactorias para los 
empleados. Detectar y eliminar los diferentes riesgos existentes en la fabrica; 
además de llevar un estricto control interno e investigativo de los accidentes, 
realizados por personas con conocimiento en la materia para el cual se presenta 
una guía metodológica para la investigación de accidentes, en el capitulo III, 
acápite 3.5. 
 
2. Como la rotación de personal se debe al aspecto salarial y en la fabrica la mayor 
parte del personal son del sexo femenino, muchas de las trabajadoras prefieren 
quedarce en sus casas cuidando a sus hijos, sin incurrir en los costo del almuerzo 
y transporte y sin correr el riesgo de sufrir accidentes en sus puestos de trabajo. 
 
Para tratar de ayudar a ambas partes; sugiero que se les abra nuevamente el 
comedor para los empleados ya que antes (antigua administración), les asignaba 
bonos de comida; de igual manera ayudar a los trabajadores con el transporte 
hacer uso de un transfer en una zona accesible para todos, y algo muy 
importante es preocuparce por solucionar el problema con el INSS y dar a los 
trabajadores la colilla de pago para que ellos reciban atención medica y 
medicinas como asegurados, además el contar con un botiquín de primeros 
auxilios dentro de la fabrica. De esta manera la fabrica reducirá la rotación de 
personal y se ahorra el costo de adiestrar al nuevo sustituto del puesto y así los 
trabajadores no tendrán una excusa para irse. 
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La empresa no debería de ver esto solo como costos en los que incurrirán, sino 
que debe tener conciencia que son requerimientos mínimos necesarios que 
deben brindar como empleadores que son; de esta manera ellos le harán sentir a 
los empleados que forman parte de la empresa para que estos rindan y sean 
productivos y porque no decirlo a lo mejor destacan liderazgos ocultos dentro de 
ellos. 
 
3. Para contrarrestar todos los accidentes potenciales de los puestos de trabajo, es 
necesario realizar un mantenimiento preventivo y correctivo a las maquinas; 
diseñar e instalar resguardos de seguridad para la prevención de accidentes, es 
necesario entrenar de mejor manera a los aspirantes de los puestos, ponerlos en 
prueba durante más tiempo y observarlos para asegurarce que aprendieron. 
Instruir y concientizar a los empleados en la prevención de accidentes y uso de 
los Equipos de Protección . Además se recomienda la creación de una comisión 
interna de prevención de accidentes (CIPA)22, conformada por el personal clave 
de la empresa ,a ésta le corresponderá registrar los actos inseguros de los 
trabajadores y las condiciones de inseguridad de los puestos ; programas de este 
tipo tienen especial importancia en los programas de seguridad en pequeñas y 
medianas empresas industriales  
 
4. Para disminuir los niveles de ruido que sobrepasen los niveles recomendados 
por el MITRAB, recomiendo:  
- Realizar el mantenimiento a las maquinas. 
- Dadas las condiciones económicas que presenta la fabrica en estos 
momentos y que la zona I presenta el mayor problema de ruido, les 
recomiendo aislarla de los demás empleados (ver anexos 11). 
- Proveer a los trabajadores de equipos de protección personal como: orejeras 
y tapones auditivos, que juntos ayudaran a disminuir la exposición a los 




                                                          






5. Para mejorar la iluminación que afecta a todos los empleados, especialmente la 
sección de encajillado le recomiendo lo siguiente: 
- Brindar mantenimiento a las luminarias; así como la limpieza de ventanas, 
paredes y techos, manteniendo pintados en colores claros para una mejor 
reflexión. 
- Realizar un diseño del sistema de iluminación que eleve los niveles actuales 
de iluminación; proponiendo mas luminarias para uniformar el local 
evitando contrastes fuertes. 
 
6. Para la disminución de las altas temperaturas (stress térmico) en los diferentes 
puestos de trabajo, se proporcionan las siguientes recomendaciones: 
 
- Establecer un régimen de descanso como el que se recomienda en el cuadro 
N° 4 de resultados de evaluación la evaluación del stress térmico, en el que 
se analizo que en cada hora de trabajo se debe descansar cierto periodo de 
tiempo. 
 
- Garantizar el consumo de agua potable y fresca en lugares cercanos al área 
de trabajo. 
 
- Mantener las ventanas limpias y abiertas para ventilar la zona de trabajo. 
 
- Instalar extractores de aire (aspirar) y suministrar aire (renovar) a todas las 
zonas donde más se necesiten por ejemplo: maquina de prensa, embobinador 
de pabilo, sección tren de pabilo, entre otras (ver cuadro N° 4 de resultados). 
Se trata entonces de realizar una combinación de extracción o aspiración e 









7. Tomando en cuenta que las vías respiratorias es una de las principales accesos 
de entrada en el organismo en cualquier forma en que se presente el producto 
químico, ya sea polvo, niebla o gas; esto tiene una gran incidencia en la cantidad 
de órganos que pueden afectar. Se entiende que las vías respiratorias están 
formadas por los orificios de entrada, boca y nariz y que la sustancias tóxicas o 
nocivas al hacer contacto con el organismo pueden provocar enfermedades so 
alteraciones del estado de salud durante la vida laboral. 
 
Tomando en cuenta todo esto se recomienda: 
 
- Proveer al personal de un equipo de protección (ver anexos 2). 
 
- Los productos químicos utilizados deben estar debidamente rotulados o 
etiquetados con especificaciones de que hacer en caso de contaminación. 
 
- El sistema de almacenamiento debe estar en un lugar fresco y no dejarse 
tirado en el laboratorio. 
 
- Las personas que manipulen sustancias químicas deben estar debidamente 
entrenadas. 
 
- Poner señalización que indique los peligros a los que están expuestos los que 
trabajan con estas sustancias. 
 
8. Las enfermedades profesionales tienen 2 formas de ser combatidas; la primera 
es la prevención y la segunda es la cura; de ambas se ocupa la medicina 
actuando sobre el hombre antes y después de ser agredido. Por tal razón es 
necesario recomendar: 
 







- Que dichos métodos sean manejados por un experto en la materia; apoyado 
por los entes reguladores (MITRAB; INSS). 
 
- Contratar personal calificado en el Laboratorio de Química donde se 
elaboran las mezclas  
 
- Utilizar equipos de protección personal, vestimenta adecuada según el 
puesto de trabajo; de esta manera los trabajadores no contaminaran a sus 
familiares (ver anexos 2). 
 
- Realizarles exámenes médicos preventivos y en el transcurso del periodo 
laboral 
 
9. Se recomienda realizarles exámenes médicos generales preventivos a los 
aspirantes del puesto de trabajo y que sea la empresa quien  corra con esos 
gastos, ya sea que se los asignen a salud integral practicándoles otros tipos de 
exámenes tales como: audiometría, examen de la vista.y chequeo en general 
 
Hacerle a cada empleado un expediente, que se podrá ser útil en cualquier caso 
de emergencia. 
 
10. Para prevenir posibles incendio, deberán tomarse en cuenta las medidas que se 
presentan en el CAP III, acápite 3.2. 
 
- Poner en practica la señalización, haciendo uso de señales prohibitivas. 
 
- Velar para que las instalaciones eléctricas no produzcan un corto circuito en 
cables. 
 
- Proveer de extintores nuevos, portátiles fijos, en las diferentes zonas de la 
fabrica. 
 




- Capacitar a todos los empleados en planes de evacuación en caso de 
emergencia, pidiendo apoyo a los bomberos. 
 
- Capacitar bien a los empleados que vayan a trabajar en el laboratorio, para la 
realización de las mezclas. 
 
11. Hacer uso de la señalización en las diferentes zonas de la fábrica; colocando 
señales prohibitivas, de precaución, prescripción e información (ver CAPII, 
acápite 3.3).Por ejemplo 
 
“ NO FUMAR”                                   “SOLO PERSONAL AUTORIZADO” 
 “EXTINTOR”                                     “USAR EQUIPOS DE PROTECCIÓN” 
“SALIDA DE EMERGENCIA”         “PELIGRO ALTO VOLTAJE” 
 
Dichas señalización son efectivas si son accesibles a la vista de todos los 
trabajadores. 
 
12. Los equipos de protección personal, son utilizados en ultima instancia, cuando 
ni la prevención técnica, ni las disposiciones Administrativas pudieron ofrecer 
un grado suficiente de protección. 
 
Existen distintos tipos de protección que se utilizan en una empresa industrial, y 
que se encuentran en dependencia del puesto de trabajo: 
 
-Protección para los oídos. 
 
-Protección para la cara y ojos. 
 









-Alfombra anti fatiga. 
 
-Delantal de vinilo. 
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CUADRO Nº1.      SUSTANCIAS Y COMPONENTES DEL FÓSFORO. 
COMPONENTES DE LA PASTA DEL FÓSFORO Unidad 
Premix (azufre, oxido de zinc,flor de azufre) Kg. 
Cola animal refinada 100 Kg. 
Cola animal refinada 5.5 Kg. 
Clorato SST (Honduras) Kg. 
Clorato GN (España) Kg. 
Colorante Kg. 
Vidrio molido Kg. 
Clorato potásico Kg. 
Breox (aceite para mantener la pasta) Kg. 
Fósforo rojo Kg. 
Oxido de zinc Kg. 
Azufre Kg. 
COMPONENTES DE LA PASTA DE FRICCIÓN (LIJA)  
Fósforo rojo Kg. 
Tris/Antimonio Kg. 
Dióxido de manganeso Kg. 
Pegamento Ref. 3809 PBA Kg. 
Vidrio molido Kg. 
Breox (mezcla de aceite mineral y esteres) Kg. 
Agua Lts. 








ENVASE DEL FÓSFORO  
CARTÓN  #  14 Kg. 
Lamina sobre Momotombo Kg. 
Lamina sobre papagayo Kg. 
Pegamento Ref. 3809 Kg. 
EMPAQUE DEL FÓSFORO  
Film termoencogible Fs. Rollo 
Film termoencogible EU Kg. 
Bolsa plástica Und. 
Tape industrial Rollo 
Polipropileno Rollo 
Etiqueta de barra Millar 
Impresión origen Und. 
 
 







I. NONBRE DEL PUESTO DE TRABAJO. 
 
II. TIEMPO DE TRABAJAR EN LA FABRICA. 
 
1. Menos de 6 meses 
2. Entre 6 y 8 meses 
3. Entre 9 meses y 1 año. 
4. Entre 1 y 2 años. 
5. 3 años o más. 
 
III. HORAS EXPUESTAS EN EL PUESTO DE TRABAJO AL DÍA. 
 
1. 8 Horas. 
2. > 8 Horas. 
 
IV. LE HA OCURRIDO ALGUN ACCIDENTE EN EL TIEMPO QUE LLEVA TRABAJANDO 





V. TIPOS DE ACCIDENTES OCURRIDO. 
 
1. Quemadura. 






VI. QUE TIPO DE MOLESTIA HA SUFRIDO DURANTE EL DESEMPEÑO DE SU LABOR 
TANTO EN SITUACIONES FÍSICAS COMO PSICOLÓGICAS. 
1. Artritis. 









VIII. CUÁNTO TIEMPO LE DEDICARON EN SU ADIESTRAMIENTO. 
 
1. 1 a 2 días. 
2. 3 a 4 días. 
3.       5 días. 
4.      >5 días. 
 



















1. 16 – 24 años. 
2. 25 – 30 años. 
3. 31 – 36 años. 
4. 37 – 40 años. 
5. Mayor 40 años 
 










ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
1. Maquina cortadora de cinta (para sobres) 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado); cuando transporta las laminas del 
almacén a la maquina; y al momento de finalizar el corte de las mismas que serán 
transportadas luego a la maquina de fricción. 
• Trabajando con todo el cuerpo (moderado); cuando levantan las laminas del suelo y las 
coloca en la maquina. 
• Trabajando con los dos brazos (pesado); cuando se inspecciona que las guías de corte 
de las laminas estén alineadas en una misma dirección, al momento de introducirlas en 
la cuchilla de la maquina; y en el momento de encender y apagar la maquina. 
• Metabolismo basal. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                                0.6 Kcal/min.  *   60 min. 
− Caminando                                                         2                     *   10 
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)    9                     *   12 
− Trabajando con todo el cuerpo (moderado)       5                     *     7 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)            2.5                  *   35 
− Metabolismo basal                                             1                     *   60 
Costo total de energía                                                                 346.5 Kcal/hora. 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                          25.2 °c 
Tiempo máximo de exposición recomendable                                     60 min./hora. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
2. Maquina de fricción (lija);   Aplicación de la lija a la faja del sobre. 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado); cuando se transporta la mezcla desde el 
laboratorio a la maquina y luego es vertida en ella. 
• Trabajando con los dos brazos (ligero); cuando se colocan y ordenan las fajas en la 
maquina, y al momento de encender y apagar la misma. 
• Metabolismo basal. 
 
 ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos  
− De pie                                                               0.6 Kcal/min.          *    60 min. 
− Caminando                                                       2                              *    50  
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)  9                              *    10 
− Trabajando con los dos brazos (ligero)            1.5                           *    40 
− Metabolismo basal                                           1                              *    60 
Costo total de energía                                                                        346 Kcal/hora. 
 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                                 26.2 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
3. Maquina cortadora de viñetas (para sobres) 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con los dos brazos (pesado); cuando son acomodadas y colocadas las fajas 
en el deposito de la maquina, saliendo como viñetas para sobres y al momento de 
encender y apagar la maquina. 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando las viñetas son acomodadas en gavetas, 
para ser utilizadas en la siguiente maquina del proceso (maquina fabricante de sobre). 
•   Metabolismo basal. 
 
 ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                        0.6 Kcal/min.    *   60 min. 
− Caminando                                                 2                       *    7.5 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)    2.5                    *   25 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)    7                       *   30 
− Metabolismo basal                                     1                       *   60 
Costo total de energía                                                         383.5 Kcal/hora. 
 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                  25.7 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
4. Maquina fabricante de sobres 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (moderado); cuando el operario de la maquina coloca las 
viñetas en el deposito de la maq1uina de donde saldrán armadas y pegados los sobres. 
• Trabajando con los dos brazos (ligero); cuando vierte el pegamento en el deposito de la 
maquina y al momento de encender y apagar la maquina. 
• Metabolismo basal. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                                0.6 Kcal/min.  *  60 min.   
− Caminando                                                        2                      *  42 
− Trabajando con todo el cuerpo (moderado)      5                      *  30 
− Trabajando con los dos brazos (ligero)             1.5                   *  10 
− Metabolismo basal                                            1                      *  60 





WBGT (Temperatura promedio)                                                        25.8 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
5. Maquina cortadora de viñetas (para cajitas) 
 
      La posición y movimiento del cuerpo es de pie  y caminando, el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado), cuando transporta las fajas de la mesa y son 
acomodadas en el deposito de la maquina; saliendo como viñetas para cajitas. 
• Trabajando con los dos brazos (pesado), cuando extrae de la maquina y arregla las 
viñetas, y en el momento de encender y apagar las maquina. 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado), cuando las viñetas son acomodadas en gavetas, 
para ser utilizadas en la siguiente maquina del proceso (maquina fabricante de cajitas). 
• Metabolismo basal. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
Movimientos 
− De pie                                                                   0.6 Kcal/min.     *  60 min. 
− Caminando                                                           2                         *    4 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)              2.5                      *   22 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)              7                         *   36 
− Metabolismo basal                                               1                         *   60 
      Costo total de energía                                                                     411 Kcal/hora 
 
 
WBGT (temperatura promedio)                                                              25.5 ºc. 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
6. Maquina fabricante de cajita de cartón   
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando, el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado), cuando el operario de  la maquina transporta 
las gavetas desde la maquina cortadora de viñetas de cajitas y cuando las coloca en el 
deposito de la maquina de donde saldrán armadas y pegadas. 
• Trabajando con los dos brazos (ligero); cuando vierte el pegamento en el deposito de la 
maquina y en el momento de encenderla y apagarla. 
• Trabajando con todo el cuerpo pesado cuando se  transporta el producto al almacén. 
• Metabolismo basal. 
 
 
 ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos  
− De pie                                                             0.6 Kcal/min.          *    60 min. 
− Caminando                                                     2                              *    42 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)        7                              *    30 
− Trabajando con los dos brazos (ligero)          1.5                           *    10 
− Metabolismo basal                                         1                               *    60 
      Costo total de energía                                                                       405 Kcal/hora 
 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                                  25.9 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
7. Maquina cortadora de viñetas y fabricación de cajitas (para exportación) 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (moderado); cuando se enhebra la maquina con las fajas 
de las bobinas; al verter el pegamento; y al momento de transportar el producto 
terminado al almacén. 
• Trabajando con los dos brazos (ligero); al momento de encender y apagar la maquina. 
• Metabolismo basal. 
 
 
 ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos  
− De pie                                                                 0.6 Kcal/min.         *   60 min. 
− Caminando                                                         2                             *   10 
− Trabajando con todo el cuerpo (moderado)       5                             *   15 
− Trabajando con los dos brazos (ligero)              1.5                          *     5 
− Metabolismo basal                                              1                            *    60 
Costo total de energía                                                                         198.5 Kcal/hora. 
 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                             25.4 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
8. Maquina cortadora de cinta (para cajitas) 
 
 La posición del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando levanta las laminas  del piso y las 
coloca en la maquina; y al momento de transportar las fajas a la mesa que serán 
utilizadas en la siguiente maquina del proceso (maquina de fricción). 
• Trabajando con los dos brazos (pesado); cuando se introduce las laminas a la cuchilla 
de la maquina; y al momento de encender y apagar la maquina. 
• Metabolismo basal. 
 
 ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                         0.6 Kcal/min.    *   60 min. 
− Caminando                                                 2                        *   10 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)    7                        *   20 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)    2.5                     *   36 
− Metabolismo basal                                     1                        *   60 
Costo total de energía                                                           346 Kcal/hora. 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                    25.9 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
9. Maquina cortadora de cartón  (convertidora para exportación) 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado); cuando se transporta y se monta la bobina 
de cartón, desde el almacén hasta la maquina por medio de un tecle. 
• Trabajando con los dos brazos (pesado); cuando el operario realiza el enhebrado de la 
maquina y al momento de encender y apagar la misma. 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando se transportan ordenadamente las 
bobinas a la siguiente maquina del proceso (maquina cortadora de viñetas y fabricación 
de cajitas p/exportación). 
• Metabolismo basal. 
 
 ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos  
− De pie                                                                 0.6 Kcal/min.         *  60 min. 
− Caminando                                                         2                             *  10 
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)    9                             *  17 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)            2.5                          *  10 
− Trabajando con todo el cuerpo pesado              7                             *  10 
− Metabolismo basal                                             1                             *  60 
Costo total de energía                                                                       364 Kcal/hora. 
 
 
WBGT (Temperatura Promedio)                                                           25.7 °c 
Tiempo máximo de exposición recomendable                                       60 min./hora. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
10. Maquina cortadora de  cartón (convertidora) 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado); cuando se traslada y se monta la bobina 
de cartón; desde el almacén hasta la maquina, por medio de un tecle. 
• Trabajando con los dos brazo (pesado); cuando realiza el enhebrado de la maquina y al 
momento de encender y apagar la misma. 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando se transportan ordenadamente las 
bobinas a la siguiente maquina del proceso (maquina cortadora de viñetas de cajitas). 
• Metabolismo basal. 
 
 
 ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                                   0.6 Kcal/min.         *   60 min. 
− Caminando                                                           2                             *   10 
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)      9                             *   17 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)              2.5                          *   10 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)              7                             *   10 
− Metabolismo basal                                                1                            *   60 
Costo total de energía                                                                         364 Kcal/hora 
  
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                               25.7 °c 
Tiempo máximo de exposición recomendado                                           60 min./hora. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
11. Maquina cortadora de papel pabilo 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado); cuando se transporta y al montar la 
bobina de papel pabilo, desde el almacén a la maquina por medio de la ayuda de un 
tecle. 
• Trabajando con los brazos (pesado); cuando se realiza el enhebrado de la maquina; 
cuando el operario de la maquina desliza un tubo sobre el papel para eliminar su filo 
evitando así el corte del mismo; y al momento de encender y apagar la maquina. 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando se transporta las bobinas desde la 
maquina hasta la pileta donde permanecerán 8 horas en remojo. 
• Metabolismo basal. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                                  0.6 Kcal/min.     *   60 min. 
− Caminando                                                          2                         *   18 
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)     9                         *   28 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)             2.5                      *   24 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)             7                         *     8 
− Metabolismo basal                                              1                          *   60 
Costo total de energía                                                                      500 Kcal/hora. 
 
WBGT (Temperatura  promedio)                                                           25.9 °c 
Tiempo máximo de exposición recomendable                                        52 min./hora. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
12. Laboratorio: Realización de la mezcla de componentes químicos. 
 
La posición y movimiento del cuerpo, es de pie, y caminando, el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado), cuando realizan el pesaje de los 
compuestos químicos; al encender y apagar la maquina batidora, cuando se vierte la 
mezcla en la batidora y al momento de llevar la mezcla a la banda de enchape. 
• Metabolismo basal. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
Movimientos 
− De pie                                                                     0.6 Kcal/min.     *   60 min./hora. 
− Caminando                                                             2                         *   20 
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)        9                         *   40 
− Metabolismo basal                                                 1                         *   60 
      Costo total de energía                                                                        496 Kcal/hora 
 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                               25.6 ºc.  




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
14. Banda de Enchape: Recibo de plaquetas (Marcos de madera). 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando, el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado),cuando el trabajador recibe la plaqueta(marcos 
de madera) y las coloca en el carro de las prensas; luego se transporta;  a la sección del 
secado; y al momento de llenar el tanque de la banda de enchape con la mezcla del 
fósforo. 
• Metabolismo basal. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
Movimientos 
− De pie.                                                                 0.6Kcal/min      *  60 min. 
− Caminando.                                                          2                       *  13.75 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado).             7                       *  50 
− Metabolismo basal.                                              1                       *  60 




WBGT(Temperatura promedio)                                                           25.8 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
15. Maquina de prensa: Realización del corte del palito del fósforo. 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado); cuando se monta el carrete en la maquina 
con ayuda de un puente; al enhebrar la maquina; al colocar de una en una las plaquetas 
(marcos de madera) que contendrán los palitos de los fosfuros en la banda de enchape 
para que estos agarren cabeza; y al momento de encender y apagar la maquina. 
• Metabolismo basal. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                                  0.6 Kcal/min.  *   60 min.  
− Caminando                                                          2                      *   20 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)             7                      *   52 
− Metabolismo basal                                              1                      *   60 




WBGT (Temperatura promedio)                                                            26.6 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
16. Maquina Embobinadora de pabilo: Realiza la actividad de embobinar en un solo 
carrete el hilo de pabilo. 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando el trabajador monta el carrete  a la 
maquina con la ayuda de un puente, procediendo luego a enhebrar  los cuatros carretes  
en una sola línea y embobinarlos para hacer un solo carrete; al controlar que los hilos 
vayan en una sola fila del carrete, y así sucesivamente hasta llenarlos; al encender y 
apagar la maquina, esto involucra que el operario ejerza fuerza sobre el timo; y al 
momento de bajar el carrete con la ayuda del mismo puente. 
• Metabolismo basal. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                              0.6 Kcal/min.       *  60 min. 
− Caminando                                                      2                           *    7 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)         7                           *  24 
− Trabajando con los dos brazos pesado            2.5                        *  36 
− Metabolismo basal                                           1                           *  60 
Costo total de energía                                                                   368 Kcal/hora. 
 
 
WBGT (Tiempo promedio)                                                                  27 °c 
Tiempo máximo de exposición recomendable                                     45 min./hora. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
17. Sección tren de pabilo 
 
 La posición y movimiento del cuerpo es de pie y caminando; el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando el operario de la maquina enhebra las 
bobinas de papel en los dados de la maquina; al verter la mezcla (composición de 
parafina, polietileno y petrolite), en el tanque de pabilo; cuando baja y pesa los carretes 
una vez que están llenos, que posteriormente serán transportados al área de 
embobinador de pabilo. 
• Metabolismo basal. 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
  Movimientos 
− De pie                                                              0.6 Kcal/min.        *   60 min. 
− Caminando                                                      2                            *   60 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)         7                            *   40 
− Metabolismo basal                                          1                             *   60 




WBGT (Temperatura promedio)                                                           26.8 °c 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
18. Sección de encajillado: Realización del llenado de las cajetillas del fósforo. 
 
La posición y movimiento del cuerpo, es de pie, y caminando, el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado), cuando traen las prensas desde el lugar donde 
hacen fila para recibirlas y al momento de eliminar de la prensa los fósforos que no 
pasen el control de calidad (quitando el fósforo sin cabeza y aquellos que salen 
pegados), al momento de dividir la prensa y llenar las cajetillas, y cuando llenan las 
gavetas con las cajetillas de fósforos. 
• Metabolismo basal. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
Movimientos  
− De pie                                                                   0.6 Kcal/min.         *    60 min. 
− Caminando                                                           2                             *      9 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)              7                             *    55 
− Metabolismo basal                                               1                             *    60 
     Costo total de energía                                                                            499 Kcal/hora 
 
    
WBGT  (Temperatura promedio)                                                                26.4 ºc 




ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
19. Sección de empaque:  Realización del empaque de las cajetillas de los fósforos. 
 
 La sección de empaque esta compuesta por cuatro trabajadoras que laboran en le 
mismo proceso. Determiné  el costo total de energía de las cuatro personas; pero tome la 
que obtuvo el mayor costo total de energía para realizar el análisis. 
 
 
EMPACADORA # 1 
− De pie                                                       0.6 Kcal/min.       *   60 min. 
− Trabajan con todo el cuerpo (pesado)      7                           *   40 
− Metabolismo basal                                   1                           *   60 
Costo total de energía                                                            376 Kcal/hora. 
 
 
EMPACADORA # 2 
− De pie                                                          0.6 Kcal/min.          *   60 min. 
− Trabajando con todo el cuerpo (pesado)     7                              *   45 
− Metabolismo basal                                      1                              *   60 
Costo total de energía                                                                  411 Kcal/hora. 
 
 
EMPACADORA # 3 
− De pie                                                                   0.6 Kcal/min.       *   60 min. 
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)      9                          *   37 
− Metabolismo basal                                               1                           *   60 
Costo total de energía                                                                        429 Kcal/hora. 
 
 
ANALISIS DEL COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR TAREA 
 
EMPACADORA # 4 
− De pie                                                                      0.6 Kcal/min.  *    60 min. 
− Caminando                                                              2                      *     2 
− Trabajando con todo el cuerpo (muy pesado)         9                      *   25 
− Trabajando con los dos brazos (pesado)                 2.5                   *   20 
− Metabolismo basal                                                  1                      *   60 
Costo total de energía                                                                      375 Kcal/hora. 
 
Empacadora seleccionada para la realización del análisis: 
EMPACADORA # 3 
La posición del cuerpo es de pie, el tipo de trabajo es: 
 
• Trabajando con todo el cuerpo (pesado); cuando toma las 50 cajitas ordenadamente 
apoyándose con un dispositivo manual (palita), y luego las coloca en la maquina 
empacadora, presionándola para cortar el papel. 
• Metabolismo basal. 
 
ANALIS DE ENERGIA ESTIMADO POR ANALISIS DE TAREA 
 
Costo total de energía                                                                429 Kcal/hora. 
 
WBGT (Temperatura promedio)                                                        26 °c 





CUADRO N° 2  COSTO DE ENERGIA ESTIMADO POR ANALISIS DE TAREA. 
 
A   Posición del cuerpo y movimiento                                Kcal/min. 
 
  Sentado.                                                                                            0.3 
 
 De pie                                                                                               0.6 
 
 Caminando                                                                                       2-3 
 
Caminando hacia arriba                                                         añadir 0.8 por mts 
 
 
B  Tiempo de trabajar              Promedio Kcal/min.         Rango Kcal/min. 
  
                                                         Ligero                   0.4                                                   0.2 - 1.2 
 
       Trabajo con manos  




                                                              Ligero              1.2   
                                                                            
    Trabajando con 1 brazo                                                                            0.7 –2.5 
                                                          




                                                            Ligero                1.5 
    Trabajando con 2 brazos                                                                            1 – 3.5 
 
                                                            Pesado                2.5 
 
 
                                                            Ligero                3.5 
 
                                                            Moderado          5 
      Trabajando con todo                                                                                2.5 - 10 
           el cuerpo                          Pesado                7 
 
                                                  Muy pesado       9 
 
                                                          
  C.      Metabolismo basal 
 
               Sólo por existir                                   1           
